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Durant la ultima decada el mon empresarial ha experimentat un important canvi a nivell mediambiental. La
conscienciacié de les empreses envers aquest concepte i I'estricta legislacio que actualment existeix, ha fet
que es poses emfasi en buscar férmules innovadores per conciliar produccié industrial, sostenibilitat i
eficiéncia. D’aquesta manera, al nostre pais es poden trobar clars exemples de millora empresarial en aquest
sentit.

Una de les formules que més s’esta utilitzant actualment és el concepte de Produccié meés Neta (d’ara en
endavant P+N), aplicable a qualsevol tipus de procés industrial i fins i tot a empreses que no es dediquen
estrictament al sector secundari.

Degut a aquesta nova problematica i a I'aparicié de noves técniques disponibles sorgeix la idea de realitzar
aquest projecte basant-nos en millorar I'eficiencia d’'una planta de tractament d’arids. Malgrat ser una
tematica poc coneguda a nivell general, els arids i el seu tractament ha esdevingut una font de recursos molt
important. El seu Us va des de la construccié d'infraestructures com edificis i carreteres, fins a mobiliari,
vidres, etc. Cal especificar que en aquest estudi no s’analitzen ni les extraccions d’arids ni els seus impactes,
ja que és un tema bastant estudiat i la intenci6 és centrar-se especificament en el procés industrial dut a

terme dins les instal 1acions de la planta.

Per dur a terme aquest projecte ens hem centrat en els segiients objectius:

1- Realitzar un estudi d’eficiencia d’una planta d’arids. Per tal de fer-ho, la intencié és centrar-nos en
realitzar balangos d’energia (electricitat) i matéria (arids i aigua). Aixi doncs, la obtencié de dades de
consums energétics, de produccié d'arids i de consums d’aigua, seran cabdals per dur a bon port
aquest primer objectiu. Es molt important tenir en compte aquests balangos per tal de quantificar el

més acuradament possible les “entrades” i “sortides” del procés industrial.

2- Analisi de la contaminacio per particules i contaminacié acustica. Aquest objectiu es realitzara a
partir de les dades controlades per la mutua de 'empresa i amb I'ajuda d’estudis previs a aquest
projecte. Aquesta mena de controls no s’han de subestimar mai, ja que d’ells en depén la seguretat
dels treballadors, de les persones que viuen a prop de la planta, i del medi natural on aquesta esta
ubicada.
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3- Proposar I'aplicacié de Millors Técniques Disponibles en els punts més critics.
A partir de les dades obtingues per tal de fer el primer objectiu, la intencié inicial és avaluar-les per tal
d’identificar punts febles que hi pugui haver en el procés industrial. Aquests poden tenir un abast
major o menor, pero tots ells seran potencialment millorables amb una nova alternativa que es

proposara en aquesta memoria.

En el desenvolupament d’aquests objectius han anat sorgint altres aspectes que no s’havien considerat
inicialment, els quals s'aniran explicant al llarg d’'aquesta memoria. A més a més, durant el transcurs de la
seva realitzacié es va poder comprovar que el balang d’energia va passar a ser un objectiu secundari, ja que

per diverses raons, altres punts necessitaven una atencio prioritaria.

1.1- Emplacament del projecte

La planta de tractament d’arids objecte del nostre estudi, és Jaume Colomer S.L.. Es troba situada a la
petita poblacié d'Orfes (parcelles 56, 57, 58 i 59 del poligon 2), la qual pertany al terme municipal de
Vilademuls (Pla de I'Estany). Situada al peu de la carretera que comunica Bascara amb Esponella (GI-554),
la planta esta limitada pel riu Fluvia a I'est i per la carretera ja mencionada al nord-oest. A nord i a sud s’hi
troben camps de conreu.

L’algada topografica de la instal 1acio és d’uns 75m sobre el nivell del mar, i les seves coordenades UTM son:

Vertex X Y
1 489.238 4.669.500
2 489.260 4.669.575
3 489.347 4.669.556
4 489.316 4.669.474

Taula 1: Coordenades UTM. Font: : Estudi d'adequacio a la llei 3/98. ABM




Fotos 1 i 2: Planta de tractament d’arids Jaume Colomer S.L.

1.2- Caracteristiques geologiques de I'emplacament

La zona d’estudi que ens ocupa esta localitzada a la part central de la depressio neogena de I'Alt Emporda.

Des d'un punt de vista estructural, aquesta depressio es va formar gracies als processos tectonics de

distensio i aprimament de I'escorga. Aquests van tenir lloc durant el Neogen i van ser els causants de la
fracturacié i enfonsament, amb jocs de falles conjugades de direcci6 NW-SE i NE-SW, de I'antic Massis
Catalano — Balear el qual que es forma durant I'Orogénia Alpina.

Aquesta fracturacié no només es va donar a Catalunya, sind també a escala continental i fou la responsable
de la formacié de diverses fosses a tota Europa. Exemples en sén: la fossa del Rin, a Alemanya, la fossa de
la Cerdanya, la del Rosselld i inclus la del Vallés — Penedes.

La sedimentacié que va tenir lloc a I'area d’estudi és d’edat pliocena i és constituida per sorres amb abundant
fauna marina, sobretot ostreids i bivalves. Aquests dipdsits s'interpreten com els sediments marins costaners
dels sistemes al {uvials del Fluvia i de Llers. Aquesta depressio queda dividida en dues parts, la part nord i la

part sud, atés que és travessada pel curs del riu Fluvia, el qual forma les corresponents terrasses fluvials.

La zona d’estudi es localitza a sobre dels materials quaternaris de la terrassa 2(Qt2) del riu Fluvia, el qual

transcérrer molt proxim de la zona d’estudi.

A nivell hidrogeologic, cal esmentar que la terrassa fluvial esta formada per materials sorrencs i gravosos

els quals es comporten com una unitat d’alta permeabilitat i donen lloc a un aquifer de tipologia lliure. A més
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a més, al construir la planta, es va afegir a la part superficial del sol un reompliment de tipus antropic, que tot

i que no forma cap mena d’aquifer, permet el pas de les aigiies subsuperficials.

1.3- Mapes situacio

— Font: Institut Cartogafic de Catalunya
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2- METODOLOGIA

El métode de treball emprat en aquest projecte ha estat basicament el metode cientific. Mitjangant unes
observacions preliminars de la planta d’arids van anar sorgint tota una serie de hipotesis que a través de

I'experimentacio (treball de camp i analitiques de laboratori) es van anar comprovant.

observacio
induccid
hipotesis < |
refutacio

t

experimentacio

comprovacio

l

conclusions

Esquema 1: Métode cientific

D’altra banda, val a dir que a part de I'obtencié de dades a partir del treball de camp, es van poder
aprofitar projectes anteriors de la planta per tal d’obtenir qualsevol tipus d’informaci6 que ens sigues util. A
més a més, durant el transcurs de I'elaboracié del projecte, es van fer tot un seguit de reunions amb el

personal de la planta per tal d’aclarir conceptes i de posar en comu resultats obtinguts.
Pel que fa a les problematiques més rellevants de la planta, el primer problema que es va detectar va ser la

caiguda de material des de les cintes de transport. Un cop localitzades les cintes més problematiques es va

procedir a mesurar el material que hi queia per quantificar les pérdues economiques que pateix la planta.
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D’altra banda, va sorgir el dubte de si 'hidrociclé funcionava correctament, ja que té una importancia cabdal
en la neteja de les aigles de la planta. Per tal de comprovar-ho, es va pensar en primer moment de fer un
analisi de la granulometria dels SST que sortien barrejats amb l'aigua des de I'hidrocicl6. Malgrat aixo, més
tard es va veure que pels interessos econdmics de la planta podria ser millor comprovar el funcionament del
floculant que s'utilitzava per netejar les aiglies que sortien de I'hidrocicl6. Aixi doncs, es va veure la necessitat
de modificar el procediment: es va passar de voler fer un analisi granulometric a fer una prova de JAR TEST

(test de floculacio) per comprovar el funcionament del floculant.

Durant el transcurs de les visites de camp, i també mentre s'anaven fent les proves de laboratori, van anar
sorgint diverses propostes per tal de millorar les problematiques (punts febles) que es trobaven a la planta de
tractament d'arids. Aquestes van ser treballades i ampliades per tal de poder completar el capitol 8 d’aquest
projecte anomenat “Proposta de Millors Técniques Disponibles”.

12
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3.1- Introduccié

La P+N s'emmarca dins els objectius del desenvolupament sostenible. En molts paisos s’ha adoptat la P+N
per a la prevencié en origen de la contaminacio. El concepte de la P+N esta inclos també dins de les prioritats
de I'estratégia ambiental de la Uni6é Europea.
El Programa de les Nacions Unides per al Medi Ambient (PNUMA) defineix el patrd per a la Produccié més
Neta (P+N), un programa d’ecoefeciéncia, amb avantatges ambientals i econdmiques, particularment destinat
a la Petita i Mitjana Empresa (PIME):
“L’aplicacio continua d’una estratégia de prevencié ambiental integrada als processo, productes i serveis amb
I'objectiu d’incrementar-ne I'ecoeficiéncia i reduir-ne els riscos per als éssers humans i el medi ambient. La
P+N s’aplica:
- als processos de produccid: conservant les matéries primeres i I'energia, eliminant matéries primeres
toxiques i reduint la quantitat i toxicitat de totes les emissions i residus;
- als productes: reduint els impactes negatius al llarg del cicle de vida d'un producte, des de I'extraccid
de les matéries primeres fins a la seva disposicio final; i

- als serveis: incorporant la preocupacioé ambiental en el disseny i subministrament de serveis.

Per 'Agéncia Europea de Medi Ambient (EEA) la P+N es guia per uns principis basics i es pot aconseguir:

- evitant o reduint la quantitat de residus produits

emprant I'energia i els recursos eficientment

produint productes i serveis ambientals més correctes

abaixant costos i millorant beneficis

Els principis basics son:
- Principi de precaucid: Diu que on hi ha amenaces de danys seriosos o irreversibles, la manca de
certesa cientifica no ha de ser una rad per posposar mesures rendibles per prevenir la degradacio

ambiental.

- Principi de prevenci6: Aquest principi requereix anar corrent amunt en el procés de produccié per

prevenir el problema en l'origen en lloc d'intentar controlar el dany final.

14
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- Principi d’integracié: Implica adoptar una visi6é holistica del cicle de produccié, que protegeixi de
forma integrada i eviti la transferéncia de contaminants entre els compartiments ambientals (aire,

aigua i sol) i tingui en compte tot el cicle de vida dels productes.

- Principi democratic: Aquest implica tots els afectats per la forma en la qual es gestiona I'activitat

industrial, inclosos la poblacio i els treballadors. També apunta cap al dret a la informacié ambiental.

3.2- P+Na Catalunya

Al 1990 la Generalitat crea el Departament de Medi Ambient, la tasca principal de qual és ajudar a implantar
la P+N a Catalunya. Al 1991 es publica una Guia per a I'avaluacié d’oportunitats als processos industrials en
la reduccio de residus. Al 1994 es crea el Centre d'Iniciatives per a la producci6 neta (CIPN), que actualment
és el Centre per a 'Empresa i el Medi Ambient (CEMA).

De la tasca desenvolupada en aquest centre s’origina una metodologia dirigida a la diagnosi ambiental de les
empreses industrials. L’'any 1999 es publica un manual d’ecogestid: la Diagnosi Ambiental d’Oportunitats de
Minimitzacié (DAOM). Una DAOM és l'avaluacio d’una activitat industrial per detectar possibles oportunitats
de prevenci6 i reducci6é en origen de la contaminacio, i per proporcionar a 'empresa les dades suficients
perque pugui orientar la seva politica cap a practiques i tecnologies més netes que siguin técnicament i
economicament viables.

Al 2002 el CEMA publica (fruit de més de 350 experiencies) uns documents destinats a difondre la prevencid

en origen de la contaminacio en els diferents sectors industrials.

3.3- P+Niecoeficiencia

L’ecoeficiéncia és una estratégia que combina la millora ambiental amb els beneficis economics. Com a
estratégia, permet aconseguir processos de produccio més eficients mentre redueix el consum de recursos i
la contaminacid. L'ecoeficiéncia impulsa la innovacio i la competitivitat i, per tant, pot obrir significants
oportunitats empresarials. La seva fita és fer créixer les economies qualitativament, no quantitativament. En

resum, busca crear més valor amb menys impacte.

15




ambi

Les oportunitats per a I'ecoeficiéncia es troben en quatre arees:

- Optimar els processos, reduint els consums de recursos, els impactes i els costos operatius.

- Revalorar els subproductes mitjangant la cooperacié entre empreses per millorar ['eficiencia
economica mentre es mou cap a I'objectiu de zero residus.

- Redissenyar els productes.

- Innovar en productes i serveis per lliurar millors dissenys i funcions, disminuir 'impacte, incrementar la

participacio en el mercat.

Gestio
ambiental
v v v
i +
Reciclatge P. N . Tractaments
extern Ecoeficiencia
! ]
Millor us dels Prevencio de la Reduccié de
recursos pollucid risc
v Y
Bones Minimitzacio de
practiques
corrents
generals
Reduccié en Reciclatge en
origen un altre procés
Modificacié del Modificacio de
procés producte
\ 4 v v l
Canvis de Canvi de Canvi de I‘30r1es
. 5 - practiques
tecnologia parametres materies .
especifiques

Esquema 2: La P+N i I'ecoeficiéncia en la prevencid en origen de la contaminacié
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3.4- Incentius per implantar la P+N

Sén molt diversos:

- Facilitar 'acompliment de la legislacio vigent.

- Millor imatge empresarial.

- Avantatges en I'obtencié de permisos i tramits simplificats.

- Estalvi de matéries primeres i energia.

- Estalvis en la gesti6 dels corrents residuals: tractaments i/o dipdsits controlats.
- Beneficis econdmics en I'explotacié.

- Avantatges amb les companyies asseguradores.

- Reduccid de les possibles responsabilitats civils i penals.

- Millors condicions de treball quant a higiene i seguretat.

- Valor més segur per als accionistes,etc.

Les oportunitats per aplicar la P+N sén moltes quan les empreses es veuen obligades a internalitzar costos
ambientals, perqué se'ls aplica alguna forma del principi “qui contamina paga”, han de fer tractaments
després de procés o han de pagar un gestor ambiental per fer-se carrec dels residus.

Els motius econdmics sovint van acompanyats d’altres motius, com la necessitat de preservar la imatge
empresarial, o les responsabilitats que es poden derivar d'un dany huma o ambiental provocat per una

contaminacio que el public pugui identificar amb I'activitat de I'empresa.

Tot i aixo les empreses també s’han trobat, de vegades, amb dificultats per implantar la P+N tals com:

- Falta de conscienciaci6 dels problemes ambientals generats per I'empresa.
- Resisténcia burocratica a introduir canvis en la gestié i en el procés.

- Manca de compromis de l'alta direcci6.

- Falta d'informacié sobre les possibilitats i avantatges de la P+N.

- Desconeixement de les técniques que es poden aplicar.

- Falta de comptabilitat analitica o incorrecte assignacié dels costos.

- Manca de recursos financers.

17
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3.5- Indicadors ambientals de I'activitat

Per veure I'evolucio del comportament ambiental d’'una empresa en alguns aspectes clau i comunicar
facilment aquest comportament, es recomana 'Us d’indicadors ambientals. Aquests indicadors donen
informacié de I'estat present i permeten fer un seguiment comparatiu de les millores aconseguides al llarg del
temps. Per a moltes empreses pot ser més rellevant adoptar formalment el concepte d’avaluacié del

comportament ambiental desenvolupat com a Norma ISO 14001.

Un indicador és un parametre o un valor derivat de parametres, que subministra informaci6 de I'estat d’'un
medi ambient amb un significat que va més enlla del directament associat amb el valor del parametre.
L’avaluaci6 del comportament ambiental és un procés intern i eina de gestié dissenyada per subministrar a la
direccio informaci6 fiable i verificable per determinar sobre la marxa si el comportament ambiental de
I'empresa compleix es criteris fixats per la geréncia de I'organitzacio.

Els indicadors fan tres funcions principals des del punt de vista de la direccié empresarial:

- Alerten sobre aspectes de la gestid que es desvien de I'estat correcte.
- Informen sobre el comportament general i permeten planificar millores.

- Faciliten la comunicacio interna i externa sobre la conformitat de 'activitat.

En general s’adopta un conjunt d’indicadors, no excessiu, que cobreixin els diferents aspectes ambientals.
A la Norma ISO 14001 es defineixen els aspectes ambientals com els elements de les activitats, productes o

servis d’una organitzacio que poden interactuar amb el medi ambient, i com a més significatius:

- Emissions atmosfériques

- Abocaments a I'aigua

- Gestio dels residus

- Contaminacié del sol

- Us de matéries primeres i recursos naturals

- Altres questions ambientals locals que afectin a la comunitat.

18
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3.6- P+N i Sistemes de Gestio Ambiental (SA)

El SA és una forma sistematica i planificada de gestionar els aspectes ambientals de I'empresa. EI SA pot
ser propi d'una empresa o adaptat a normes internacionals. La Directiva europea de 'Esquema d’Ecogestid i
Auditoria (EMAS) diu que un SA és aquella part del sistema general de gestio que inclou I'estructura
organitzativa, les responsabilitats, les practiques, els procediments, els processos i els recursos per

determinar i portar a terme la politica ambiental.

3.7- EMAS i 1SO 14000

Durant els 90 la UE fomenta la incorporacié dels SA a les empreses amb la publicacié encoratjadora de
'EMAS. EI primer document EMAS es veu acompanyat poc després amb l'edicio d’'un conjunt de normes
internacionals de gestid6 ambiental, editades per I'Organitzacié Internacional d’Estandaritzacid (ISO),
agrupades sota la denominacié d'ISO 14000, que faciliten la implantacio i revisio del sistema ambiental
(encara que per si soles no son una garantia d’acompliment ambiental). L'any 2001, la UE publica una revisid
del text inicial, referenciat com a EMAS 1.

La nova versid, 'lEMAS I, del Reglament europeu CE 761/2001 “pel qual es permet que les organitzacions
s’adhereixin amb caracter voluntari a un sistema de gestié i auditoria ambientals” estableix que el SA I'aplicara
d’acord amb els requisits de la ISO 14001. Addicionalment, 'empresa que vulgui aconseguir 'lEMAS ha de

tractar els seglients aspectes:

- Respecte de la legislacio.
- Comportament ambiental.
- Comunicaci6 i relacions externes.

- Implantacio dels treballadors.

3.8- P+Nigesti¢ integrada en els SA

Un sistema de gestié ambiental ha de dirigir la correcta actuacié ambiental, de forma integrada, d’acord amb
el que estableix la Directiva europea d’Integracio de la Prevencio i el Control de la Contaminacio (IPPC), i
la seva homologa catalana, la Intervencié Integral de I’Administracié Ambiental (IIAA). Aquesta normativa
inclou la prevencié ambiental com una forma preferent de gestié ambiental, i per tant recolza i déna impuls a

I'aplicaci6 de la P+N com a mesura de prevencié que és.
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Més important encara pels industrials, és percebre com la implantacié d’un programa de produccié més
neta és una via idonia per iniciar-se en el nou marc de requeriments empresarials que s'inclouen en I'lIAA.

L’lIAA inclou la prevencié com al millor forma de gestio, com també l'inclouen '/EMAS i la ISO 14001, encara
que, en opinid dels experts, totes aquestes normatives haurien de posar més émfasi en 'ecoeficiéncia i
I'aplicacio de la P+N. Per aconseguir que la gestiéo ambiental es faci de forma més efectiva i eficient, també
cal que la gesti6 ambiental s'integri com una part no independent del sistema més general de gestié de

empresa.

3.9- BREFiMTD

Com a consequiencia de la IPPC, la UE publica una série de documents de referéncia (BREF: Best avaliable
thecniques reference documents) que descriuen les millors técniques disponibles (MTD) per als diferents
sectors industrials. Com la selecci6 de MTD s’ha de fer de forma que no impliqui un cost excessiu, en
I'aspecte preventiu s'identifiquen de forma molt directa amb les mesures adoptades per la P+N.

Les MTD so6n un conjunt de técniques, activitats, procediments i métodes de treball desenvolupats i provats a
escala industrial, dissenyats de forma que es puguin aplicar en un context industrial determinat, per evitar o,
quan aixd no sigui possible, reduir les emissions al minim, en condicions economiques viables per a
'empresa.

Els BREF son el resultat d’'un proceés iteratiu de bescanvi d'informacié entre Estats membres de la UE i les
industries afectades per les MTD. Els BREF presenten técniques relatives a:

- Un sector industrial.

- Les emissions associades al sector.

- Elsnivells o intervals de consums de matéries i energia corresponents a les MTD.
- El' monitoratge associat al procés.

- Els desenvolupaments que tenen lloc en el sector industrial al qual es fa referéncia.

3.10- L’Auditoria Ambiental

L'Auditoria Ambiental és un component clau del SA. Comporta una avaluacié sistematica, documentada,
periodica i objectiva per comprovar que l'organitzacio, la gesti6 i 'equipament ambiental estan funcionant

correctament i que, en el cas de 'EMAS, verifica que:
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- Compleix els plans establerts per a la gestié ambiental.
- Ha estat adequadament implantat i mantingut.

- Es subministra informacid sobre els resultats de I'auditoria.

3.11- Metodologia de al P+N

La caracteristica més important de la P+N és haver adoptat una metodologia simple i coherent, de facil

implantacié en les petites i mitjanes empreses.

EL PROGRAMA DE P+N:

Es una activitat continuada i sistematica d'identificacio, avaluacié i implantacié d’oportunitats d’ecoeficiéncia

en la produccid.

Per introduir efectivament un programa de P+N és necessari que la direccid li doni suport des del seu
convenciment del doble interes del programa: ambiental i economic. Aquest convenciment es pot incrementar
si es té en compte que el programa de P+N és una via efectiva per implantar un sistema de gestié ambiental

(SA) a 'empresa.

Per a la bona execuci6 de les activitats, tan important com la sistematica és I'organitzacié de les diferents
funcions del programa. L'organitzacié del programa s’ha d’encapgalar amb un coordinador, o director del
programa, que informi i comuniqui amb el nivell superior de direccid, i que interpreti els seus objectius i
Iinformi dels resultats aconseguits.

El coordinador sera, amb preferéncia, algu lliure d’altres responsabilitats que poguessin limitar d’alguna forma
la seva actuacio. El coordinador pot organitzar comites de gestidé multidisciplinaris que incloguin representants
de les diferents arees de I'empresa. El coordinador ha de tenir sempre presents les seguents questions:

- Quins sbn els objectius perseguits.
- Quins sbn els medis humans dels quals es disposa.
- Quins sbn els recursos economics que es podran dedicar al programa.

- Com es mesuraran els resultats aconseguits.
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AVALUACIONS DE P+N:

L’avaluacio és l'activitat més rellevant d’'un programa de P+N, encara que també es pot fer com una activitat

independent, que probablement animi 'empresa a adoptar un programa amb continuitat. L’objectiu principal
d’'una avaluacié de P+N és aconseguir, mitiangant una activitat intensiva i planificada, identificar i avaluar les
oportunitats per emprar es recursos de la forma més efectiva i eficient possible i per minimitzar la produccio
de corrents residuals.

El coordinador és el responsable d’organitzar I'equip que dura a terme l'avaluaci6. L'equip avaluador ha

d’incloure membres de totes les funcions per tal de:

- Aportar coneixements especifics de cada un dels components.
- Aconseguir aportacions de tots els departaments involucrats.

- Contribuir en la determinaci6 dels objectius particulars.

- Tenir en compte i analitzar els potencials inconvenients.

- Resoldre dins del grup avaluador tots els possibles conflictes entre parts.

Aquest equip ha de minimitzar els possibles obstacles que es presentin. Molts dels obstacles sén simples
inercies al canvi, falta de comprensid dels objectius o desconeixement dels beneficis econdmics i ambientals

que pot aportar I'avaluacio.

Etapes de I'avaluacio:

- Preparacié de l'avaluacio
e Manifestacio expressa del compromis de I'alta direccié i del seu suport a I'avaluacié
o Definici6 dels objectius finals i parcials
e Organitzacio de I'equip avaluador
- Revisi6 de la documentacio del procés
e Revisio de les etapes i unitats de procés, i diagrames corresponents, inclosos els tractaments

després de procés dels corrents residuals

o |dentificar les entrades de primeres matéries, aigua i energia
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o |dentificar les sortides de procés , productes i subproductes

e |dentificar les destinacions finals dels corrents residuals

e Determinar els nivells inicials de recirculacié interna, de reciclatge extern i de reutilitzacié

o |dentificar els corrents a prioritzar

Verificar la informacio sobre el terreny

¢ Realitzar una inspeccio visual sobre el terreny

e Revisar les dades d’arxiu i completar-les amb dades reals

Analisi dels balangos i rendiments del procés

e Completar els balangos de matéria i energia
e Avaluar 'eficacia en I'tis de materies i energia
e Feranalisi d'exergia i ajust termodinamic (pinch)

e Investigar el potencial de segregacio dels corrents

Identificacié d’oportunitats i avaluacio tecnica

e Identificar quines sén les opcions més obvies
¢ Identificar altres opcions tecnicament justificades

e Desenvolupar alternatives a llarg termini

Avaluacié del risc

e Avaluar i comparar el risc associat a la presencia de toxics

Avaluacié economica
e Determinar els costos actuals i anticipar els futurs
e Realitzar estudis de viabilitat economica i financera

e Determinar prioritats d’execucid
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- Pladaccié
e Preparar un informe amb conclusions
e Dissenyar un pla d'accid
e Obtenir fonts de finangament
e Executar les opcions
o \Verificar els resultats
e Mesurar el progrés

e Reavaluar si cal

3.12- Opcions generals de prevencid en origen

Per a cada sector hi ha unes opcions de prevencié en origen que li sén especifiques, lligades a la tecnologia
que els hi és propia, perd també hi ha una série d'oportunitats que sén comunes a gairebé tots els sectors
industrials.

Les opcions més generals de P+N en diferents etapes des cicle productiu son:

- Les Bones Practiques que ha de seguir tota planta industrial

- Les operacions de procés des de carrega i transvasaments de matéries primeres fins la descarrega
dels productes

- Elmanteniment d’equips i instal lacions

- Els canvis de materies per altres, menys toxiques

- Aspectes més especifics de cada procés industrial

BONES PRACTIQUES AMBENTALS

Les bones practiques ambientals (BPA) sé6n un conjunt de mesures aplicables amb caracter general a

qualsevol industria. EI Departament de Medi Ambient i Habitatge de la Generalitat de Catalunya ha publicat un
decaleg general aixi com un manual de la metodologia a seguir per personalitzar i aplicar a cada indUstria un
programa especific de BPA. El decaleg inclou referéncies molt generals, perd cada empresa hauria de
dissenyar el seu propi decaleg d'acord amb les seves circumstancies. El cataleg general inclou com a

practiques preferents:
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- La comunicaci6 entre els membres de I'empresa per tal de compartir la informacié necessaria per
contribuir a I'objectiu global de la prevencid

- L’establiment de procediments escrit d’actuacio i el seu seguiment

- Processos de neteja eficients

- Conservacio i manteniment preventiu d’eines i instal 1acions

- Cada cosa al seu lloc, evitant el desordre que condueix a errors

- Aillar, recollir i netejar sempre que hi hagi fuites i vessaments per evitar o reduir la propagacié de la
contaminacio

- Evitar consums innecessaris d’aigua i electricitat i, en generar, el malbaratament de recursos

- Bona gesti6 i manteniment dels magatzems per reduir el risc de pérdues de materials per incidents o
caducitat

- Precauci6 i observacio dels procediments de manipulaci, transport i transvasament de productes

- Segregacio dels residus per facilitar-ne la reutilitzacio. Donar-los el tractament més adequat,

augmentar-ne la valoritzacio i reduir el cost economic associat a al gestid
Un programa de bones practiques ambientals ha de ser, sobretot, realitzable en la practica i per tant s’ha de
basar en els mitjans existents i ha de partir del nivell de conscienciacié actual de 'empresa. En el seu manual
de “Disseny i aplicacio d'un Programa de Bones Practiques ambientals a la industria” el Departament de Medi

Ambient proposa un programa de BPA en quatre etapes que anomena TEMPS.

TEMPS 1: Conéixer la situacio actual en relacio amb el medi ambient en cadascun dels ambits de 'empresa:

proveidors, processos, instal lacions, clients, treballadors, propietat, veins i legislacio

TEMPS 2: Identificar totes les BPA possibles i triar quines volem implantar en cadascun dels ambits de

'empresa.

TEMPS 3: Comunicar i formar en les BPA especificament les persones o col lectius homogenis de 'empresa.

TEMPS 4: Avaluar els resultats del programa de BPA
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P+N EN LES AREES DE PROCES | MANTENIMENT

Les millores potencials en les arees de procés i manteniment afecten els procediments i les instruccions, les

persones i les instal lacions

El factor huma:

Cal una bona formacio i entrenament dels operaris en les activitats que van a realitzar

Els operaris han d’estar ben informats del perque de les operacions que realitzen i dels inconvenients
que poden presentar-se en el cas de no executar-les correctament

Els operaris han de comprendre que aquests inconvenients poden comengar per afectar la integritat
fisica i salut, perd també la comunitat més immediata i el medi ambient

Una bona informaci6 s’ha de completar després amb una comunicacio permanent entre els operaris i

els superiors

Operacions:
Hi ha les destinades a organitzar la documentacio.

Documentar els parametres de control de les operacions

Portar un registre de les fuites, vessaments, les respostes aplicades i el cost de la neteja
Portar un registre de la generaci6 de residus i la seva manipulacié

Portar un registre dels costos de disposicio dels residus

Registrar les solucions aplicades i les millores obtingudes amb la prevencié d’emissions fugitives.

O les destinades a I'execucio:

Fer avaluacions i mesures de les emissions fugitives en juntes, tapadores, etc.

Verificar I'existéncia i correccié de les valvules de seguretat, bloqueigs interns, etc. Que afecten la
integritat fisica dels equips

Emprar procediments de mostreig i analisi que permetin recuperar els productes en excés després de
realitzar les proves

Evitar 'emmagatzematge secundari d’excessives quantitats dins les arees de procés

Segregar els corrents residuals evitant barreges de residus inerts amb residus perillosos

Instal {ar equips que no produeixen o minimitzen la produccié de corrents residuals i vessaments o

fuites, per exemple:
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o Instal1ar dobles tanques metal liques
e Emprar bombes de buit en lloc d’ejectors
e Reduir al minim necessari el nombre de connexions embridades o roscades

e Seleccionar valvules que minimitzen les emissions fugitives
- Instal{ar motors eléctrics de velocitat variable
- Instal{ar instruments per a mostreig i analisi en linia

- Instal{ar sistemes avangats de control del procés

Transvasaments

Les operacions de transvasament impliquen operacions manuals, algunes amb substancies toxiques o
perilloses, que no haurien de tenir res de rutinaries. Per aixd és convenient en aquestes operacions, mantenir
una atencié preferent, i entre altres recomanacions:

- Seguir les instruccions dels subministradors d’equips i de productes

- Donar un entrenament extra als operaris sobre les operacions de transvasament, de la capacitat i

adequacié de cada tipus d’equip disponible

- Controlar les fuites en connexions, juntes, segellar valvules fora d’us, etc.

- Emprar bombes de transvasament amb tanques mecaniques

- Descarregar els compostos organics volatils mitiangant canonades submergides

- Emprar sistemes de recuperacié de vapors en els transvasaments

- Emprar sistemes adequats de proteccié electrica i de descarregues electrostatiques.

Manteniment

L’objectiu del manteniment és mantenir la planta en condicions de disponibilitat dins de les especificacions.
La fallada pot ser deguda a trencament o a deteriorament. En aquest darrer cas, la baixada progressiva de
qualitat porta a la no acceptabilitat del producte i a I'increment de residus generats.

Un bon manteniment és tan important com una bona operacid.

Hi ha tres classes de manteniment: correctiu, preventiu i predictiu.
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4- PLANTES DE TRACTAMENT D’ARIDS: EFECTES SOBRE EL MEDI
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Una planta de tractament d’arids és una instal {aci6 industrial que processa materials petris per tal de que

adquireixin un diametre i una forma determinada. El producte final haura de ser adequat a un Us concret com

ara: producci6 de formigo, reompliment de carreteres, industria de la construccio, etc.

Existeixen instal 1acions de moltes dimensions i la seva producci6 dependra, en quantitat i qualitat, del tipus

de material que tractin i també del seu origen.

4.1- Introduccio

Les explotacions d’arids causen sempre una important alteracio en el paisatge i sobre els recursos naturals

presents en la zona (sols, aigua, vegetacid, etc..), majors encara quan les explotacions s'acumulen en pocs

quilometres de la ribera. Els impactes ambientals més destacats sdn els segients:

- Sobre 'AIGUA:

ABOCAMENTS DE LLOTS ALS RIUS. Les plantes de garbellat i manipulacié se situen
moltes vegades al costat dels rius i el fluid resultant del rentat de I'arid va a parar a la llera, en

ocasions sense basses de decantacio6 prévies.

La consequiéncia de I'abocament de tones de fang diaries és el tapament del fons de la llera.
L'abséncia de riuades contribueix que el fons "pla" es compacti i freni les possibilitats de
recuperacio biologica (no prospera adequadament la flora ni els invertebrats que se situen en

el comengament de la cadena alimentosa del mitja aquatic) en un llarg tram aigles baix.

Es un fenomen ildegal que no obstant aixd ho practiquen gran nombre d'instal{acions
d'aquest tipus. De vegades a I'abocament de llots cal afegir el de restes de ciments, quan les
instal lacions de rentat es complementen amb la fabricacié de formigons. També destacar
que l'alteracié de la forma de la llera pot originar un canvi en la velocitat del corrent i una
modificacio dels régims erosius i sedimentaris del riu. En el nostre cas; la planta no malmet el
riu, segons un estudi realitzat. S’extreu aigua del riu, passa per tot el procés i acaba retornant

al medi aquesta aigua per infiltracié en les basses de fangs.

EVAPORACIO D'AQUIFERS. L'extracci6 per sota del nivell freatic deixa al descobert els

aquifers en forma de llacunes, que en la seva major part queden abandonades i sense
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proteccié durant anys. L'elevat nombre d'aquestes llacunes, en la seva major part sense cap
aprofitament, provoca una important pérdua d'aigua per evaporacidé. Un serios motiu de

preocupacio tenint en compte els déficits que tenim en aquest recurs.

CONTAMINACIO DIRECTA D'AQUIFERS. Quan l'extraccié s'abandona i queda la llacuna
apareixen els abocaments de tot tipus, en no poques ocasions procedents dels poligons
industrials. Hi ha empreses que porten anys utilitzant I'aiguamoll proper com dipdsit dels seus
residus.

En altres ocasions son les propies empreses d'extraccié qui provoquen aquest problema a
I'utilitzar farciments inadequats per a cobrir els buits dels buidatges. Existeixen exemples

documentats de farciments amb restes d'amiants, pneumatics, envasos, etc.

- Sobre el SOL i la VEGETACIO:

DESTRUCCIO DE LA MASSA VEGETAL. Tota explotacié minera d'arids requereix de la
destrucci6 previa de la vegetacié de superficie. Aquest "sanejament" de grans superficies ha
suposat en els Ultims anys I'eliminacioé de grans zones d'arbrat. Quan aquests treballs es
porten a terme en zones de ribera, s’elimina la zona que defensa la caixa del riu enfront de
I'erosid, al mateix temps que facilita la mobilitat de les espécies i protegeix a les aiglies de

I'escalfament (major consum d'oxigen). Altres impactes greus son I'eliminacié de meandres.

PERDUA DEFINITIVA DE LA MASSA DE SOL ORGANIC. En no poques ocasions la retirada
de la primera capa de sol s’ha comercialitzat, i posteriorment s’ha substituit per una altra amb
menor qualitat, causant un greu perjudici sobre la qualitat dels sols.

EMPOBRIMENT DEL SUBSOL. La practica habitual d'emplenar amb tota classe de residus

els buidatges que deixen les explotacions mineres empobreix i contamina els estrats més

superficials.
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Sobre la BIOTA:

Entre els efectes biologics o ecologics destacariem que I'eliminacié directa de la vegetacio
de ribera i de la flora aquatica esmentats anteriorment provoca evidents efectes en
I'estructura trofica de l'ecosistema. D'altra banda, existeixen impactes que indirectament
provogquen una reduccid de la diversitat i densitat de les comunitats. La supressio de
meandres per exemple, pot acabar amb microhabitats que serveixen de refugis per a les
poblacions piscicoles joves. La desaparicio o emigracié d'algunes poblacions es deu amb
freqliencia a la pujada general de la temperatura que acompanya a l'extraccions d‘arids ja
que sol augmentar la superficie de la lamina d’aigua.

Una altra consequéncia indesitjable és I'augment de la terbolesa, conseqléncia del rentat
dels arids per a eliminar les particules minerals més fines. L'augment de la terbolesa dificulta
la fotosintesi i perjudica la fauna piscicola. La posterior sedimentacié d'aquests fins, causa

seriosos problemes en I'eclosio dels ous dels peixos.

Problemes de Seguretat Personal:

CAIGUDES | DESPRENIMENTS. La major part de les explotacions es troben sense barrar,
I'existéncia de grans talussos verticals suposen un perill potencial per a cagadors i altres
persones que accedeixen a aquestes zones. La proximitat a les poblacions acreix aquest

perill especialment entre menors.

TRAFIC PERILLOS. Qualsevol conductor habitual de les carreteres de la comarca coneix els
problemes que ocasionen el gran nombre de camions que transiten sense proteccio de la
carrega. El despreniment de materials ha ocasionat ja algun accident greu i el trencament de

gran nombre de llunes en els vehicles.

Altres problemes:

PROBLEMES DE POLS | SOROLL. Durant la major part de I'any les zones d'extraccid,
garbellat i els camins per on transiten els camions amb carrega, son perfectament

identificables per les columnes de particules en suspensio visibles a gran distancia. Les

31




KO,

exigencies de reg d'aquestes zones no se solen complir, excepte algunes excepcions, i en
ocasions ha provocat la inutilitzacié d'arees recreatives. En altres ocasions els problemes de
soroll han provocat les protestes dels residents propers. Aquest tema sera tractat més

detalladament en el seglient apartat.

e IMPACTES VISUALS. La major part dels dipdsits artificials de grava superen els sis metres
d’altura, i per tant haurien de corregir-se. Es produeixen casos, on els vehicles transiten en
ocasions entre aquests diposits amb el problema afegit del despreniment de materials en

cas de fort vent.

4.2- Restauracio de les plantes abandonades

La vida mitja d'una planta és d’uns 25 anys. En la fase d'abandonament es retiren totes les instal acions i
els equips. Tot i aixd queden encara les cicatrius de I'obra desenvolupada, ja que queden els camins i els
pous en cas d’extraccid. L'impacte més evident i immediat associat a aquestes obres té relacié amb la
alteracié del paisatge, en particular si I'entorn posseeix caracteristiques d’un cert valor paisatgistic per la
comunitat. Un dels impactes més importants es relaciona amb la qualitat de vida dels veins, i la seva

magnitud depén de la responsabilitat de 'empresari davant aquesta etapa del projecte.
En alguns casos la capacitat de recuperacidé dels ecosistemes fluvials ha estat molt alta i després de
I'abandonament s’ha produit una accelerada successié que ha acabat engolint les cicatrius obertes per

I'explotacio.

En el nostre cas, la planta de tractament d'arids d’Orfes, una vegada finalitzada la vida util de la planta, els

terrenys on es troba es podran recuperar al 100% degut a qué:

- La maquinaria i els pilars que la suporten son metal lics, tenen un valor economic al mercat encara

que no s’arribessin a reutilitzar a un altre planta i el seu desmuntatge no ofereix grans dificultats.

- Les runes generades serien les provinents dels murs de la rampa, de la construccié de les dos

casetes i de la solera de formigd armat. Que hauran de ser portats a un abocador.

- Laresta d’elements son de facil desmuntatge:
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e (Caseta del transformador
e Oficina
e Vestuari

e Bascula

Acabat el desmuntatge s’haura d’aplanar el terreny i aportar al menys una capa de 40 cm de terres vegetals.

Us posterior del terreny

Un dels temes importants en la planificacié territorial, és I'elaboracié de propostes locals i nacionals que
ofereixin solucions viables per millorar la qualitat de vida de la comunitat. Es poden aplicar diferents
metodologies per recuperar els sols de la explotacio. En paisos com Suissa, Regne Unit i Alemanya les zones
d'explotacié d'arids han estat reincertades posteriorment com a centres comercials, arees agricoles o

projectes immobiliaris.
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5.1- Fundacio

Els inicis de la planta de tractament d’arids es remunten a I'any 1961 quan es va formar 'empresa de caracter
familiar Narcis Colomer. Es va passar de tenir només els terrenys d'Orfes per anar-hi aportant els materials de
les extraccions, a tenir una planta equipada amb tota la maquinaria necessaria. A poc a poc, el sector va anar
agafant forca fet que va permetre anar prosperant de mica en mica.

L’any 1997 hi va haver un canvi generacional en 'empresa que va portar la modificacié del nom, va passar a

anomenar-se Transports Jaume Colomer.

A finals de I'any 2002, la globalitzacié i les noves formes empresarials també van arribar al sector dels arids.
Fins aleshores la maquinaria utilitzada no s’havia renovat i calia ser més competitius. Per aquest motiu es va
crear una societat, Arids Jaume Colomer S.L. La finalitat principal va ser la d’'unir esforcos i poder dur la

planta a una reestructuracio i modernitzacié adequada a les noves exigencies legals i empresarials.

Foto 3; La planta de tractament d'arids abans de ['Ultima reforma

5.2- Construccio dels principals elements de la planta

La planta actual es troba sobre una llosa de formigd armat, a més a més a la zona on hi ha la maquinaria hi
ha una estructura d’acer que la suporta.

La rampa que accedeix a la tolva de recepcié té una longitud de 40 m i un pendent del 18%. Els murs que la
suporten estan fets de capes alternades de terreny granular, tires d’acer i blocs modulars prefabricats.
Actualment, la caseta de comandament i la del quadre general de comandament i proteccions estan fetes de

parets de bloc i sostre de panell “sandwitch”. (sostre aillant)
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Pel que fa al centre de transformacid, al vestuari i a I'oficina, tots ells s6n casetes prefabricades amb sostre de

panell “sandwitch”.

Foto 4. construccié plataforma formigé Foto 5: construcci6 de la caseta de comandaments i tromel

Foto 6: construccio de la rampa per abocar el material Foto 7: col-locaci6 dels decantador i del dipdsit d'aigiies

Foto 8: la rampa amb la tolva de recepci de material
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5.3- Distribuci6 de la planta actual, superficies i aforaments

ACCESSOS:

Existeixen tres accessos, dos per la carretera GE-55A direcci6 nord i un per un cami veinal situat al sud. Per
aquest Ultim entraran els camions que han de travessar el riu per anar a extraccions que es trobin en aquella
direcci6. D’altra banda els camions que van a la planta passen per I'accés de la carretera principal i sortiran

per la porta situada més al nord.

PARCEL-LES:

- 56 i 57: aquestes dues parcelles estan ocupades per instal lacions temporals que en cas que fos
necessari podrien canviar-se de lloc. Aquestes son: la caseta de comptadors, la de quadres de
comandament i proteccions eléectriques, el vestuari dels treballadors, I'oficina i la bascula. D’aquesta
manera, tal i com s’ha esmentat anteriorment, aquests només s’utilitzen inicament com a entrada i sortida
i per a les instal 1acions basiques de l'activitat.

- 58: és on s'hi troba la maquinaria de la planta.

- 59: hi estan situades les basses de decantacié de fangs i algunes acumulacions temporals d’arids. Tan
'un com laltre estan directament relacionats amb ['activitat actual i si per algun motiu es modifiqués

I'activitat es podrien anul {ar sense problemes.

RESTA D’ELEMENTS:

- Aloest de la maquinaria hi ha els quatre aplecs (muntanyes d’arids) de classificacio d’arids corresponents

a la produccié del moment i provinents de les quatre cintes que transporten el material matxucat a
diferents diametres. A més a més, al sud-est (on hi ha la rampa) de la porta principal hi ha I'aplec de
servei general separat per classificacio granulométrica.

- Larampa (on pugen els camions a I'hora d’abocar el material a I'alimentador general) i la maquinaria es
troben aproximadament al centre de les parcel les.

- El perimetre de la planta es troba ballat amb malla metal lica i a més a més en tot aquest s’hi han plantat
arbres (“tuyes” a nord, sud i est; i a 'oest xiprers). Es reguen a partir de reg automatic per degoteig, i amb

aigua provinent del circuit de recuperacié de la planta.

SUPERFICIES | AFORAMENTS:

Al tractar-se d’una activitat a I'aire lliure, les edificacions destinades a administracio, control i instal {acions son

petites i ocupen una part molt petita de I'area de la planta.
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Les parcel les sumen un total de 30.650 m?, els quals es troben distribuits en:

Zona Superficie
Rampa per a camions 913 m?
Zona de diposit de decantacio 365 m?
Zona maquinaria (aprox.) 500 m?
Bascula 75 m2
Vestuaris 19 m?
Oficina 19 m?
Centre transformador 13 m?
Caseta de general de comandament i proteccions 13 m?
Planta de instal-lacions 17 m2
Planta de comandament i maniobra 17 m?

Taula 2: Relaci6 de superficies de la planta. Font; Estudi d’adequaci6 a la llei 3/98. ABM

S'espera que I'aforament sigui la suma dels cinc treballadors més dos camioners carregant simultaniament.

5.4- Relaci6 de la maquinaria de la planta

Actualment, la planta de tractament disposa dels segients vehicles per tal de dur a terme el seu procés
industrial:

- 3 Volvos articulats: un A25 i dos A25C

- 2 pales carregadores pneumatiques: CAT-970F i KOMATSU-470.

- 2 excavadores: CAT-330L i KOMATSU-340.

- 1 mini-retro: CASE

-1 Dumper- Cuba d’aigua, per regar el terra de la planta i aixi evitar polseguera.

- 1 Pegasso per fer viatges.

Tots ells funcionen amb gasoil.
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La maquinaria instal 1ada i les seves caracteristiques eléctriques i mecaniques son:

TOLVA PRIMARIA DE RECEPCIO:

Fabricada en : Acer F-112
Espessor 12 mm.
Capacitat : 25 m3.
Castellet, passadis i passarel les . Si

ALIMENTADOR VIBRANT-PRECRIBADOR (general):

Aquest esta dissenyat per resistir els impactes produits per les caigudes de les pedres que cauen sobre

I'alimentador, a través de la tolva situada a sobre. Les forces originades per la caiguda de materials sén
absorbits per les molles que han estat especialment dissenyades per aquesta funcio6. Aillen molt bé la vibracid

que fa I'estructura mecanica que envolta I'alimentador.

CARACTERISTIQUES:

Tipus : OA 4300/1200- AS-U42W
Longitud : 4300 mm.

Amplada : 1200 mm.

Motovibradors 12

Potencia : 2.3 Kw clu.

Velocitat : 950 rpm.

Llum de pas : 150 mm.

Variador de freqliencia : Si

JOC DE DESNIVELLS:

Per a la distribuci6 de I'arid s’han previst una serie de canals i desnivells construits amb xapa antidesgast ,
reforcats adequadament i amb la previsié d'evitar caigudes per evitar el desgast de la xapa i el soroll dels

cops. Es disposen basant-se en les necessitats concretes i d’acord amb la granulometria corresponent.
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MATXACADORA DE MANDIBULES 800 x 600:
CARACTERISTIQUES:

Potencia motor 160 Cv.

Parada d'emergencia a peu de maquina :si

Tolva de recepci6

Alimentador general

Matxacadora de
mandibules

Foto 9: tolva, alimentador, matxacadora

CINTA TRANSPORTADORA GLB de 17 x 0.8 m: (cinta 7)

BASTIDOR .- construit amb xapa plegada amb els seus suports corresponents transversals, resultant un

conjunt de gran lleugeresa perd al mateix temps de gran resisténcia. La part anterior i posterior estan
disposades de forma que permetin I'allotjament dels mecanismes d’accionament i tensio.

MECAISME D’ACCIONAMENT.- format per un tambor recobert de goma antilliscant i de doble accionament,
construit amb bombeig per ajudar al centrat de la banda, el qual va soldat directament al seu eix i recolzat
sobre dos suports equipats amb rodaments de boles. A cada extrem dels eixos s’acobla un reductor. La
transmissio del moviment entre motor i reductor es realitza a través de corretges trapezoidals.

MECANISME TENSOR .- format per un tambor amb els rodaments a boles sobre I'eix, que es desplaga per
unes guies.

RODETS RECOLZAMENT BANDA.- De construccio tubular, equipen rodaments a boles que sallotgen en

tapetes d’estampaciéo amb engreixament de per vida.
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CARACTERISTIQUES:

Tipus d'estructura :Xapa plegada
Longitud A7 m

Ample de banda :800 mm
Velocitat 11,50 m/s
Diametre tambors :300 mm
Diametre rodets :90 mm

Posici6 rodets superiors :3 en inclinacié 20°

Potencia 2x5,5CV

Tipus de banda :4EP-3015 Llisa

Encabalgador S Foto 10: cinta 7
Parada emergéncia :Si

CRIBA CV-490: (criba 2)

Esta formada per :

MECANISME D’ACCIONAMENT.- format per un eix recolzat sobre uns rodaments antivibracié.
MARC SOPORT DE MALLES.- construit en perfil laminat soldat, unit a la caixa vibrant.

CARACTERISTIQUES.-

N° de safates L 2.

Algada total :2.363 mm
Ample : 1400 mm.
Llarg : 3868 mm.
Potencia 10 CV.
Superficie de cribat :4.90 m?

Foto 11: criba 2
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JOC DE CAIGUDES:

Per la distribucié de I'arid s’han previst canals i caigudes construits en xapa antidesast.

CINTA TRANSPORTADORA GLB de 27 x 0,6 m: (cinta 6)

CARACTERISTIQUES:

Longitud :27Tm

Ample de banda : 600 mm

Velocitat : 1,50 m/s
Diametre tambors : 300 mm

Diametre rodets : 90 mm

Posicid rodets superiors : 3 eninclinaci6 20°
Potencia :2x4CV

Tipus de banda : 4EP-3015 Llisa
Passarel 1a : Si

Parada emergéncia : Si Foto 12: cinta 6
Detector de metalls : Si

Altura sota tambor tensor :1m

CINTA TRANSPORTADORA GLB 23 x 0,6 m: (cinta 8)

CARACTERISTIQUES:

Longitud :23m

Ample de banda : 600 mm

Velocitat : 1,50 m/s
Diametre tambors : 300 mm

Diametre rodets : 90 mm

Posicié rodets superiors : 3 eninclinaci6 20°
Potencia :2Xx4CV

Tipus de banda : 4EP-3015 Llisa
Passarel1a : Si

Foto 13: cinta 8
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Paro de emergéncia . Si

Altura sota tambor tensor 1m.

TOLVA DE REGULACIO (del moli):

CARACTERISTIQUES:

Capacitat :20m?
Dimensiones de la boca superior » 3.500 x 3.500 mm.
Dimensiones de la boca inferior : 450 x 450 mm.

N° de tolves 1

Doble boca : Si

Plataforma accés a tolva : Si

Foto 14: tolva, aljrentador
Tolva regulaci6

Alimentador electromagnétic

ALIMENTADOR ELECTROMAGNETIC:

De tipus vibrant, no utilitza peces mecaniques, no necessita lubricacio, per tant, el seu manteniment és nul.

La regulaci6 del cabal es fa mitiangant un potenciometre instalat dins la cabina de control general de la

instal {acio.

CARACTERISTIQUES -

Model : URBAR 0 AEG LOSAN
Dimensions de safata (mm). : 1050 x 600

Potencia (W). : 400.

N° alimentadors 1
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MOLI D’'IMPACTE MODEL TAURO 15P:

CARACTERISTIQUES:
Potencia

Tamany maxim d’alimentacid

N° de paladars d’impacte
Regulacio de paladars d'impacte
Pes del moli

Dimensions rotor

Dimensions del moli

Sistema d’obertura

Sistemes de transmissions

: Hidraulica.

: 8.900 Kg.

: Diametre- 1.050 mm.

: Longitud- 650 mm.

: Altura- 2.115 mm.

: Amplada- 1.210 mm.(*)
: Longitud- 2.055 mm.(*)

: Quatre portes.

: Politges i corretges trapezoidals.

mol{

1 125-150 Cv
: 250 mm.
: 3 unitats.

Foto 15: moli

JOC DE CAIGUDA D’ENTRADA | SORTIDA DEL MOLI:

Per a la distribucié de I'arid s’han previst una série de canals i desnivells construits amb xapa antidesgast ,

reforcats adequadament i amb la previsié de evitar caigudes per evitar el desgast de la xapa i el soroll dels

cops. Es disposen basant-se en les necessitats concretes i d’acord amb la granulometria corresponent.

ACCIONAMIENT MOLI:

CARACTERISTIQUES:

Motor

Corretges
Proteccions

Carrils

Parada d'emergéncia

150 CV.
: Si.
: Si.
: Si.
: Si.
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CINTA TRANSPORTADORA GLB- 29 x 0,8: (cinta 5)

CARACTERISTIQUES:

Tipus d’estructura
Longitud

Ample de banda
Velocitat
Diametre tambors

Diametre rodets

Posicié rodets superiors

Poténcia
Tipus de banda
Passarel 1a

Parada emergeéncia

Altura sota tambor tensor

TROMEL TF- 818:

: Xapa plegada
:29m

: 800 mm

: 1,50 m/s

: 300 mm

: 90 mm

: 3 eninclinacié 20°
:2x10CV

: 4EP-3015 Llisa
. Si

: Si

1m.

Foto 16: cinta 5

Els “tabics” regulen els nivells d’aigua circulant a favor del corrent en sentit del moviment de l'arid, s’ha previst en

els extrems de sortida i interiorment de la “néria” d’extraccio d'arids.

Tot gira i es recolza sobre un conjunt de rodes pneumatiques, les quals son accionades mitjangant un mecanisme

d’accionament que per rotacié fan moure el cilindre.

El mecanisme té un motor que es transmet cap a un reductor dels anomenats TAMDEN a través de corretges

CARACTERISTIQUES:

Diametre tromel.
Longitud.
N° de rodes .

Poténcia.

TF-818.
:1.800 mm.
: 8.000 mm.
:16.
:2x15CV.

Foto 17: tromel
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CRIBA VIBRANT CV 810-3: (criba 1)

Esta formada per :

MECANISME D’ACCIONAMENT - format per un eix recolzat sobre uns rodaments antivibracio.
Sobre aquest eix es munten les masses descompensades que han de produir vibracions.
MARC SOPORT DE MALLES.- construit en perfil laminat soldat, unit a la caixa vibrant.

REGS.- els difusors d’aigua van muntats sobre uns ponts independents.

CARACTERISTIQUES -
N° de safates ;3.
Altura total 3123 mm
Amplada : 1800 mm.
Llargada : 4868 mm.
Potencia 120 CV.
Superficie cribat :8.10 m2
Foto 18: criba 1
JOC DE DESNIVELLS:

Per a la distribuci6 de I'arid s’han previst una serie de canals i desnivells construits amb xapa antidesgast ,
reforcats adequadament i amb la previsié d'evitar caigudes per evitar el desgast de la xapa i el soroll dels

cops. Es disposen basant-se en les necessitats concretes i d’acord amb la granulometria corresponent.

GRUP DE RENTAT DE SORRES LA 250 x 100:

COMPONENTS
Cuba de bomba
- Dimensions: 2,6 x 2 m.
- Feta de xapa de 5 mm. Muntada sobre estructura autoportant
- Estabilitzacio del nivell d’aigua per valvula amb flotador
- Suport bomba integrat en la estructura
- Comporta de buidat
- Reixa de proteccio amb malla de 20 mm. a 'entrada de la polpa.
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Bomba

- MR-200

- Turbina i revestiments en goma antiabrasio.

- Motor 40 CV a 1500 r.p.m. Protecci6 IP 55

- Transmissio per politges i corretges sota el carter
- Canonades d'aspiraci¢ i d'impulsié cap al cicl6

Hidrociclé £650 mm

hidrociclo

- Diametre del cicld: 650 mm
- Calculats i construits per talls D 50 = 60 micres
- Revestiment interior en goma antiabrasio

- Muntatge inclinat sobre bastidor

- Calaix col fector de sorra en la punta del cicld

- Calaix de recepcio de les aiglies brutes de la sortida superior del ciclo.

Escurridor vibrant E 10-24

- Xassis en construccio mecanosoldada.

- Superficie d’escorriment: 2,4 m2 en elements de poliureta.
- 2 motovibradors. Poténcia 1,5 Kw a 1500 rpm c/u.

o Foto 19: hidrocicld, escurridor
- Suspensié per molles.

- Canaleta d’'evacuacié de sorra. Escurridor

Proteccio antiabrasio

- Totes les superficies sotmeses a abrasio estan revestides en goma antiabrasio amb el gruix

necessari.

Conjunt modular

- Pre-muntat al taller.
- Pintura: una ma d’imprimacié i una ma d’acabat.
- Pes:3Tn.
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CINTES VL: (cintes 2, 31 4)

Es fabriquen amb perfil d’acer laminat en fred, de seccié tubular rectangular.

MECANISME D’ACCIONAMENT.- format per un tambor recobert de goma antilliscant i de doble accionament,
construit amb bombeig per ajudar al centrat de la banda, el qual va soldat directament al seu eix, i recolzat
sobre dos suports equipats amb rodaments a boles. Als extrems de I'eix s’hi acobla un reductor. La

transmissio entre motor i reductor es fa a través de corretges trapezoidals.

MECANISME TENSOR .- format per un tambor amb bombeig que es desplaga per una guia fent que es tensi

la banda.

RODETS RECOLZAMENT BANDA.- De construccio tubular, equipen rodaments a boles que s'allotgen en
tapetes d’estampaciéo amb engreixament de per vida.

Foto 20: cinta 2 Foto 21: cinta 3 Foto 22: cinta 4
CARACTERISTIQUES:
Distancia entre tambors :12m
Amplada de banda ;0,6 m.
Banda tipus : 3EP-125-3015
Inclinacid :18°
Velocitat de transport :1,5m/s
Diametre rodets : 60 mm.
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Posicié rodets superiors
Posicié rodets inferiors
Distancia entre rodets superiors
Distancia entre rodets inferiors
Poténcia

Passarella

Parada d’emergencia

N° de cintes

: 3 eninclinacié

- horitzontal

S1m.

:3m.

t4CV

. Si

: Si

:3(5-12,12-20 i reserva)

CINTA TRANSPORTADORA VL- 20 X 0,6, giratoria: (cinta 1)

CARACTERISTIQUES:
Longitud

Amplada de banda
Velocitat

Diametre tambors
Diametre rodets

Posicié rodets superiors
Poténcia

Tipus de banda
Passarel 1a

Giratoria

Parada emergéncia
Altura sota tambor tensor

:20m

: 600 mm

: 1,50 m/s

: 300 mm

: 60 mm

: 3 eninclinaci6 20°
12x4CV

: 4EP-3015 Llisa
: Si

: Si

: Si

1m.

Foto 23: cinta 1

49




amD

CLARIFICADOR D’'AIGUA CG 8/40:
DIPOSIT DE DECANTACIO:

- Virola & 8 m., algada 2,5 m., gruix xapa 5 mm construida per elements.

- Vora periférica de sobreeixidor, dentada. Pont d’extraccid
- Comporta de buidat, controladors de nivell de llots

- Con central d’aspiracio de llots, fixat en el formigé.

PONT D’EXTRACCIO:
- Pont formant passarel 1a col locat sobre el dipdsit de decantacio.

- Escala d’accés, baranes, escalons de reixa galvanitzada.

- Caixa de diluci¢ i floculacié
- Canonada i xemeneia de distribucio d’aigua floculada Foto 24: clarificador
- Rascador de dos bragos de pales perfilades, arbre central buit Diposit de decantacio
- Conjunt mecanic d’accionament del rascador, format per:

- 1 disc d'accionament del rascador, guiat per rodets exteriors

- 1 transmissié per roda, cadena, pinyons

- 1 motoreductor de poténcia: 1,5 kW

- Par maxim en el rascador 2000 m kg.

BOMBA DE LLOTS HORITZONTAL:

- Tipus volumetrica. Cabal: 40 m3/h a 4 bar
- Muntatge a peu del decantador

- Motoreductor de 10 kW

- Canonada d'aspiracié6 amb dispositiu de desembossament i valvula d’aillament per desmuntar la bomba.

Foto 25: bomba de fangs
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COFRE ELECTRIC:

- Fabricaci6 segons les normes en vigor

- Alimentacio en 220/380 V trifasic + N 11,5 kW.

- Comandament i protecci6 dels motors.

- Analisi de la intensitat absorbida per el motor de gir del rascador per:

o Control de les diferents fases del bombeig de llots amb I'objectiu

d’aconseguir la concentraci6 optima.

° Salt de 'alarma per sobreintensitat del motor del rascador

Foto 26: cofre eléctric

AUTOFLOC DC-1000-A DE DOBLE CUBA:

FUNCIO
Preparar de forma automatica una solucio floculant amb una concentracié de 4 g/l de floculant poliacrilamida.

Després de la maduracié (1/2 hora aprox.) i de dilucié secundaria en el decantador, injectar-la en l'aigua a

tractar.

DESCRIPCIO

1 Cuba de preparacid, volum util 1000 litres

1 Cuba d’emmagatzemat injeccio, volum atil 1000 litres.
2 Sistemes de control de nivells

1 Plataforma superior en xapa especial antilliscament.

1 Agitador rotatiu accionat per motoreductor P = 0.55Kw
1 Dosificador de pols floculant
o Capacitat: 25 kg. de pols

¢ Dosificacié per micromotor i bis-sens-fi
1 Conjunt d'alimentaci6 d’aigua ( lliure d'impureses solides i a 2 bars de pressi6), compost de:
¢ 1 Electrovalvula.

¢ 1 Aixeta d’alimentacié i regulament.

e 2 Visualitzadors de nivell.
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1 Bomba de transferéncia, cabal 3400 I/h

¢ 1 Boca d'injeccié i dispersi6 de floculant.

¢ Motor 0.75Kw amb canonades d’aspiracio protegida i impulsio

e Canonada d’aspiracié amb reixa de proteccio.

1 Bomba de injeccié de solucié concentrada.
e (Cabal regulable manualment entre 500 i 1500 I/h.
e Motor 0.37 Kw

e Canonada d’aspiracié amb reixa de proteccio.

1 Carter de proteccio, formant escala, per les dues bombes

1 Quadre eléctric de comandament i control conforme les normes en vigor.

Alimentacio en 220/380 V. trifasic + N
Controls:

Preparacié automatica d’una soluci6 accionada per detectors de nivell alt i baix.

Dosificacié del floculant: En versié standard, I'Autofloc DC-1000-A inclou un regulament del cabal de floculant
per acci6 manual mitjangant variador de velocitat electronic, perd pot automatitzar-se per regulacié de la
velocitat de la bomba d’alimentacié en funcié de:

A - Control de la densitat de les aigles brutes

B — Control de la qualitat efectiva de la floculacié

DIMENSIONS | INSTALACIO
Dimensions: 2500 x 1800 — Algada 2100 — Pes 950 kg.

Instal 1acié en un local protegit de les gelades.
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BOMBA POU:

Extreu 'aigua necessaria per al funcionament de la
planta des del Riu Fluvia
Potencia 15,5 kW

BOMBA RENTAT:

S'utilitza per a rentar la plataforma per on accedeixen els camions a la tolva primaria de recepci6

Poténcia 37 kW amb engegada Estrella — Triangle.

POTENCIES: INSTAL-LADA, TOTAL NOMINAL, CONTRACTADA:

Foto 27: bomba pou

La maquinaria és la principal consumidora de la poténcia de la planta, amb un alt coeficient de simultaneitat,

la petita maquinaria de la oficina i la il luminacio tant interior com exterior suposen un petit percentatge del

consum:

Zona Aplecs i Rentat arids

m

CINTA 1 (Motor "A") ACOPIO 0:5 4 55 9
CINTA 1 (Motor "B") ACOPIO 0:5 55 7 9
Desplagament Cinta 1 2,2 3 5
Grup Rentat

BOMBA 30 40 60
VIBR. GRUP RENTAT (Motor "A") | 1,8 2,4 4
VIBR. GRUP RENTAT (Motor "B") | 1,8 2,4 4
CINTA 2 - APLEC 5:14 3 4 7
CINTA 3 - APLEC 14:20 3 4 7
CINTA 4 - APLEC 20:28 3 4 7
CRIBA 1 15 20 30
TROMEL (Motor "A") 7,5 10 16
TROMEL (Motor "B") 7,5 10 16
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TROMEL (Motor "C") 7,5 10 16
TROMEL (Motor "D") 7,5 10 16
CINTA 5 (Motor "A") A TROMEL 7,5 10 16
CINTA 5 (Motor "B") A TROMEL 7,5 10 16
DETECTOR METALLS
CINTA 6 (Motor "A") A RECICLAT 4 5,5 9
CINTA 6 (Motor "B") A RECICLAT 4 5,9 9

CRIBA 2 11 15 22,5
CINTA 7 (Motor "A") A CRIBA 2 4 5,5 9
CINTA 7 (Motor "B") A CRIBA 2 4 5,5 9
Zona Reciclat

MOLI 110 150 | 205
CINTA 8 (Motor "A") SORTIDA

MOLI 4 5,5 9
CINTA 8 (Motor "B") SORTIDA

MOLI 4 5,5 9

ALIMENTADOR VIBR. (Motor "A") | 0,5 | 0,68 | 1,5
ALIMENTADOR VIBR. (Motor"B") | 0,5 | 0,68 | 1,5

MATXACADORA 45 60 85
ALIMENTADOR GRAL. (Motor
"A") 7 9,5 15
ALIMENTADOR GRAL. (Motor
"A") 7 9,5 15

| Zona Decantador i Autofloc
TOTAL POTENCIA INSTAL-LADA | 13,8 | 18,7 | 25

Bomba Pou 15,5 21 31
Bomba Rentat 37 50 74
II-luminacio exterior 1,8 | 2,45 9
Altres (dos climatitzadors,

ordenador, etc) 10 13,5 20

TOTAL POTENCIA INSTAL-LADA [397,3|535.95| 801

Taula 3: Resum de les poténcies de la maquinaria. Font: Estudi d'adequacio a la llei 3/98. ABM

La poténcia maxima admissible de la instal 1aci6 sera de 400 kW, no s'aplica coeficient de simultaneitat per
I'alta probabilitat de que tota la maquinaria més I'enllumenat exterior estiguin en funcionament a la vegada i la

resta de poténcies representen un percentatge insignificant.
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5.5- Personal de la planta

En total es treballen 40 h a la setmana de dilluns a divendres, tot i que els dissabtes es fan de 6 a 8 hores
extres. En total a la planta hi treballen 5 persones:

- 1encarregat de planta: es dedica a treball d'oficina, coordinar i supervisar el treball.

- 2 palistes: encarregats de carregar i moure els arids dins la planta.

- 2 operaris: encarregats de controlar la bascula i de mantenir les instal 1acions.
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6.1- Classificacid de I'activitat realitzada

La planta de tractament, realitza una activitat classificada com a “FABRICACIO D’ALTRES PRODUCTES
MINERALS NO METAL LICS”, amb el nimero 26.820, d'acord amb la Classificacié Catalana d’Activitats
Economiques, aprovat pel Decret 97/1995, de 21 de febrer.

D’acord amb el Decret 136/99, de 18 de maig, pel que s’aprova el Reglament general de desplegament de la
Llei /1998, de 27 de febrer, modificat per el Decret 143/2003, de 10 de juny, aquesta activitat ve classificada
a dins de l'apartat de mineria com a 2.3 annex I1.2. “INSTAL LACIONS DE TRACTAMENT DE PEDRES,
GRAVES, CARBO, SORRES, CODOLS | ALTRES PRODUCTES MINERALS (PICOLAMENT,
ESMICOLAMENT, TRITURACIO, POLVORITZACIO, MOLTA, TAMISATGE, GARBELLAMENT, MESCLAR,
RENTATGE, ENSACAMENT | ASSECATGE) QUAN LA CAPACITAT ES INFERIOR O IGUAL A 250.000
Tn/any | EL LIMIT DE LA PROPIETAT DE LA INSTALLACIO ES TROBI A MES DE 200 METRES DE
QUALSEVOL HABITATGE.”

6.2- Legislacié aplicable al procés industrial
LLEIS, DECRETS, ORDRES:

- Llei 3/98 de 27 de febrer. Sobre la intervencio integral de les administracions ambientals (IIAA).

- Decret 136/1999, de 18 de maig, Reglament general de desplegament de la Llei 3/1998 de la intervencio
integral de I'administracio ambiental.

- Decret 143/2003, de 10 de juny, que modifica al Decret 136/1999.

- Reglament Electrotécnic per a Baixa Tensio. (Real Decret 842/2002 del 2 d’agost).

- Normes U.N.E.

- Instruccié 7/2003 de 9 de setembre de la Direccid General d’Energia i Mines sobre procediment
administratiu per a I'aplicacio del Reglament Electrotécnic per a Baixa tensié mitjangant la intervencié de
les Entitats d’Inspecci6 i Control de la Generalitat de Catalunya.

- Llei de prevencié de riscs laborals.

- NBE-CPI-96 Condicions de proteccié contra Incendis en els edificis.

- Llei de Mines 22/1973 de 21 de juliol.

- R.D. 863/85 del 2 dabril.

- Instruccions complementaries del R.D. 863/85.

- Disposicions Transitories segons B.O.E. num. 101 de 30 d’abril de 1990.
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ORDENANCES MUNICIPALS:

Ordenances Municipals de VILADEMULS.

6.3- Fases del proces

L’activitat que es realitza a la instal {aci6 és la “Fabricacio d’altres productes minerals no metal lics”. El procés

consisteix en triturar, rentar i classificar els arids per fer-ne un posterior Us en construccié i obra publica. Els

arids (graves naturals) provenen d’extraccions properes i a la planta només s’hi efectua tractament, no pas

extraccio.

Si el semafor de la rampa esta de color verd, els camions carregats de material extret pujaran per la

rampa i abocaran les graves a la tolva receptora (25 m?). Aquesta esta acoblada a un alimentador general

de vaivé (0A 4300/1200), el qual fa una extraccio del material.
A vegades, els camions poden abocar les graves als terrenys de la planta destinats a aquest Us per tal de

que la retroexcavadora els reculli i els hi aboqui fraccionadament.

La primera separacié s’efectua quan l'alimentador dosifica la descarrega de material sobre un Grizzly
(classificador inicial). En aquest punt es rebutja el material >80 mm, el qual es descarrega mitjangant

cintes sobre la matxacadora de mandibules (M-5-800.500).
El material que surt de la matxucadora s’uneix al material que surt de la cinta de sortida del Grizzly, i junts

es transporten cap a la garbell primaria de tall (V-490/3 tamisos) per fer-ne una segona classificacio.

Material de <24 mm el qual anira directament cap a la linia de rentat (tromel de rentat).

Material de 24-80 mm i 280 mm que es diposita a la tolva de regulacié (20 m®) per anar a la linia de

trituracio (moli). En aquest punt s’hi troba un detector de metalls que atura el sistema quan
accidentalment hi cauen barrejats amb les graves. Aquests metalls es recullen i s'acumulen en un punt de
la planta per tal de que una empresa gestora vingui a buscar-ho. Normalment sén quantitats petites d’'uns
200g per cada tolva plena processada.

58




KO,

També cal esmentar que en aquest punt es genera molta pols a causa de la trituracié del moli. Aquesta
passa per un filtre de pols, s'acumula en un “silo” i és recollida per ser transportada a una planta de

formigd.

LINIA DE TRITURACIO:
5- El material de 24-80 mm i =80 mm que surt de la tremuja (tolva) de regulacidé s’extrau mitjangant un

Alimentador vibrador-electromagnétic (AEG-LOSAN). Es fa dosificant el cabal d’alimentacio de la cinta que

puja al moli de impacte (15-P) per tal de que I'alimenti el més uniformement possible. EI material triturat

I'elevem fins a la garbell primaria. La fraccié restant de <24 mm la dirigim al tromel de rentat.

LINIA DE RENTAT | CLASSIFICACIO:

6- La fraccio de <24 mm s'introdueix al tromel de rentat (Te-818),on s'inicia el rentat per tal de separar

I'argila que es troba adherida a I'arid. Posteriorment, tot el material passa a la criba (el garbell) (CV-810/3
tamisos) per tal de rentar-lo mitjancant dutxes a aigua a pressié. D’aquesta manera ja es pot classificar el
material en tres fraccions: 4/6, 6/14 i 14/20, les quals son transportades al seus aplecs corresponents a
travées de les cintes respectives.

7- La fraccid més fina és de <4 mm i conté aigua. Es descarregada sobre el recuperador de sorres o fins (LA
250/100) el qual té una tremuja col lectora en la que hi arriba d’una banda la sorra amb aigua de tromel i
per altra banda el material fi de 'Gltim tall de la garbell (CV 810/3 tamisos). A sota del recuperador s’hi
troba una bomba que impulsa 'aigua que entra a la tremuja per elevar-la cap a un cicld (hidrocicl6).
Aquest mitjangant un procés de ciclonada (forga centrifuga) separa les aiguies dels arids.

8- Els arids que son separats amb I'hidro-cicld, son escorreguts a 'escurridor vibrant (E 10-24), que acaba
de separar l'aigua dels arids que puguin quedar. A partir d’aqui, 'aigua retorna a la tremuja col lectora i es

descarrega la sorra a la cinta giratoria per transportar-la al seu aplec de <4.

D'aquesta manera separem el material en 4 aplecs classificats segons les diferents fraccions
granulometriques: <4, 4/6, 6/14 i 14/20.

LINIA DE TRACTAMENT D’AIGUES:

L’aigua que procedeix de I'hidro-ciclé va al sistema de clarificacio, tot passant pels segiients components:
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- Dosificador de floculant (GOSAC mod. Autofloc DC 1000 A).

- Decantador de llots (GOSAC- Mod. CG 8/40): Aquest sistema de clarificacié d'aigua pot tractar funcionant

al 100% de la seva capacitat uns 40 m¥h de llots que son impulsats cap a les basses de recuperacié de
fangs mitjangant una bomba. En aquestes basses es produeix una infiltracié de 15.400 m*any d’aigiies
netes a causa de la decantacié dels fangs, quedant un total de 19.800 m%any de terres recuperades.
Aquestes terres es fan servir principalment per reemplenar i per Us agricola, principalment en les zones
d’extraccid que es restauren com a camp de conreu. Es per aquest motiu que aquesta quantitat de
material s’ha d’afegir a la producci6 d’arids de la planta.

D’altra banda, I'aigua que queda a la part superficial del decantador, va cap a | diposit d'aiglies clares (0
netes).

Fig 17

Il

Esquema 3: Decantador de llots. Font: Eral, Equipos y Procesos S.A.

- Dipésit daigiies clares: Es tracta de dos diposits en un. Es a dir, el més petit &s on hi arriba l'aigua del

pou, i el més gran on hi arriba l'aigua procedent del decantador de fangs. Tots dos van regulats per una
boia, i quan el diposit petit s'emplena I'aigua es bessa cap al gran fins que la boia puja i ja no es bessa
més aigua. D’aquesta manera, es dilueix I'aigua procedent de la bassa de llots amb I'aigua del pou.

A partir d’aquests dos diposits, es recircula I'aigua cap a diferents punts de la planta:

o Diposit petit (aigua pou): sanitaris, reg (gota a gota i aspersié), tanc de floculant, quadre de

comandaments i mesura de provetes del decantador.

e Dipdsit gran (aigua decantador): rentat de camions, rentat d’arids en el procés productiu.
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DIAGRAMA DE FLUXE DEL PROCES INDUSTRIAL:
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6.4- Origen del material processat

La major part del material que utilitza la planta d’arids prové d’extraccions en zones que son de la seva
propietat (balastre). Tot i aixi, per les caracteristiques d’aquest material, també compren altre material (sub-
base i sorra) a altres empreses que tenen altres extraccions per barrejar-lo amb el seu i obtenir aixi un

producte de millor qualitat.

Foto 28: balastre Foto 29: sorra

Foto 30: sub-base

El procés de barreja dels dos materials es fa quan s’aboca el material a I'alimentador general, per tal d’obtenir
una granulometria homogenia. D’aquesta manera, es pot regular el material quan sigui massa fi 0 massa
granulat i en funcié de les necessitats d’aquell moment. Es per aquest motiu que, quan s'aboca a
I'alimentador un balastre procedent d’una extraccié de material molt fi, també s’haura d’abocar sub-base (que
és més granulada) per tal de que el producte final no sigui només sorra, sind que també hi hagi material més
granulat. .

Pel que fa al transport d’aquests materials des de I'extraccio a la planta, val a dir que sempre corre a carrec
de la planta d’arids, sigui 0 no sigui material de les seves propies extraccions.

Un cop arriben aquests tres tipus de material a la planta, es col loquen en tres aplecs per diferenciant-los. Tot

i aixi, dins de cada un dels tres aplecs, no es fan distincions respecte la procedéncia del material, és a dir, si
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arriba balastre de diferents punts d’extraccid, i per tant amb possibles caracteristiques diferents, igualment es
col locara al mateix aplec. En els tres aplecs, hi ha una xarxa d’aspersio que va mullant el material quan la
humitat de 'ambient és molt baixa, d’aquesta manera s’evita la generacié de pols. A partir d'aqui, el material

ja esta preparat per ser abocat a la tolva.

6.5- Descripcié del producte obtingut i usos

La capacitat global estimada de producci6 de la planta sera de 80 Tn/h, el que suposa una producci6 anual
estimada de 140.800 Tn/any que equival a 88.000 m*any
S'espera que al final del procés s’obtinguin les seguents fraccions granulométriques:

- <4 mm (sorra)

- 4/6 mm (ull de perdiu)

- 614 mm

- 14/20 mm

Foto 31: material 4/6 Foto 32: material 6/14

Foto 33: material 14/20 mm Foto 34: material <4
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A part d'aquests quatre materials, la empresa també en produeix uns quants més. Es tracta de mescles fetes
a partir de les fraccions anteriors, entre daltres:

- Mescla 0/16: feta de sorra i de material 6/14.

- Mescla 0/8 especial: feta de sorra i ull de perdiu.

- Sub-base: material que ve d’extraccions que no pertanyen a la planta, que es ven sense ser

processat.
- Balastre: material que procedeix de les extraccions de la planta, el qual es ven sense ser processat.

Foto 35: sub-base Foto 36: balastre
Tots aquests materials son utilitzats majoritariament per fabricar formigd. No son Utils per construir carreteres

ja que es tracta de material calcari, i per construir-les s'utilitza material granitic.

En aquests moments, el preu del material que 'empresa ven (a preu de fabrica) es recull a la taula 4:

Sorra (<4 mm) 7 5

Fracci6 4/6 6

Fracci6 6/14 i 14/20 7

Material per carreteres (del que cau de les cintes) 6
Mescla 0/16 12

Mescla 0/8 13

Sub-base 11

Balastre 10

Taula 4: Relaci6 producte arid-preu
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A nivell de vendes, la quantitat percentual venuda respecte els quilos totals venuts en un mes, es recull a la

taula 5:

Material % venut
Sorra (<4 mm) 42%
Fracci6 6/14 36%
Fraccio 14/20 18%

Fracci6 4/6 (ull de perdiu) | 0,14%
Resta de fraccions venudes | 3,86%
TOTAL 100%

Taula 5: Relacio producte arid-venda

6.6- Repercussions en I'entorn. Impactes del procés industrial

En aquest apartat concretarem més els impactes de pols, soroll i aigua que genera la nostra planta i farem
esment dels estudis realitzats sobre el tema.

Pel que fa referéncia a la pols produida per la planta direm que els habitatges més propers es troben a un radi
de més de 200 metres dels limits de la planta, que és la distancia maxima que pot recorre una particula de

100 micres (pols) abans d’assentar-se. Per tant no hi ha incidéncies sobre cap habitatge.

El control de les emissions de pols d’'aquest tipus d’activitat ve regulat per la ITC-07.1.04 del R.G.N.B.S.M.
capitol VII. On 'empresa ha de presentar una memoria anual del control de les emissions de pols que ha de

ser sotmesa posteriorment a I'aprovacio de I'autoritat minera.

El valor limit per a les concentracions respirables de pols amb contingut en silice no pot ser superior al 5%,

I'VL sera 5mg/m?
Les particules resultants dels treballs a plantes de tractament d'arids mesuren en general més de 100 micres

que s’assenten normalment en un radi maxim de 200 metres tal com hem dit abans. Per arribar a 800 metres

és necessari un vent superior a 40 Km/h i entre 200 i 800 metres el vent ha de ser de 25 a 40 Km/h.
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La possibilitat de produir pols suficientment fi per que el vent el transporti a distancies majors sera unicament

per:

e Pas de vehicles en operacions de transport, 0,40 Kg/Km
e Per carrega de material, 0,01 Kg/Mg
e Pertransport intern amb pala de 4 m* amb un recorregut mig de 50 m., 0,22 Kg/Km

e Perlus de lainstal 1aci6 0,01 Kg/Mg

Amb el que es pot obtenir una estimacié d’emissio de pols per:

Matxacadora primaria 1.408 Kg
Carrega de la merja 250 Kg
Propia planta 1.408 Kg
Carrega de camions 77 Kg
Transit de camions _176 Kg
Total emissio de pols anual 3.319 Kg

3.319 Kg/any estimant 220 dies de treball anual suposen una concentraci6 de pols sedimentable de 0,037

g/m?.

Tot i que aquesta quantitat és inferior als 5 g/m* en un 26% s’han adoptat les segiients mesures:

- El cami d’accés s’ha acondicionat amb material adequat.

- Es rega de forma habitual les pistes per fitxar les particules de pols amb un sistema de reg per
aspersio.

- Eslimita la velocitat dels vehicles a la pista de planta i al cami d’accés a 10 Km/h.

- Escobreix les caixes dels camions amb malla.

- Esredueix I'activitat els dies de vent.
En l'extraccio de l'aigua es va demanar a 'Agencia Catalana de 'Aigua un permis per realitzar una captacié

d’aigua de 50.000 m*any d’'un pou que s'alimenta del riu Fluvia, quantitat d’aigua que no suposa un problema

peral riu . Tot i aixi es creu que degut a I'alt rendiment del circuit de recuperaci6 d’aigua, I'aportacid
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necessaria sera menora 50.000 m*any. També esmentar que es recuperen 15.400 m%any d’aigua neta per

infiltraci6. No hi ha cap tipus de basament.

El sistema de clarificacié d’aigua és capa¢ de tractar al 100% de la seva capacitat 40 m%h de llots que son
impulsats per una bomba fins a les basses de recuperacié de fangs. A aquestes basses es produeix una
infiltracié de 15.400 m*any d’aiglies netes per decantacié dels fangs, quedant un total de 19.800 m*any de

terres recuperades.

Per al tractament de les aigUes residuals produides unicament per I'is dels serveis de la caseta de vestuaris:
vaters, dutxes i rentamans s’ha instal 1at una depuradora bioldgica vertical composta de fossa séptica més
filtre biologic. La seva capacitat és per a un maxim de 10 persones, per tant, cobreix les necessitats del
personal de la planta sobradament, que son de 176 m¥any.

El soroll és un altre impacte a considerar en aquestes plantes, en aquest cas l'activitat produeix tres tipus de

soroll:

- El propi de la relaci6 entre persones, de poca o nul {a importancia en aquest cas degut al baix numero

de treballadors.
- El del funcionament dels vehicles, els pneumatics eviten la transmissié de vibracions al terreny i la
limitaci6 de velocitat disminueix el so produit pel seu normal funcionament. Per un altre banda

unicament funcionen a 'horari de l'activitat que és el laboral. Els seus nivells es troben als 75 dB.

- El de la maquinaria que es troba entre els nivells seguents:

Maquinaria Decibels (dB) Valors Mitjans
Maxacadora 90 - 100 95
Moli 90 - 100 95
Cintes 90 - 100 104
Criba 65 - 90 75

Taula 6: Relacié maquinaria-intensitat sonora. Font: Estudi sobre el soroll a la planta. ABM

La suma logaritmica és 104,98 dB.
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Al passar-ho a escala “A” a una frequéncia de 10 K HZ obtenim una ponderaci6 de 7,89 dB resultant
limmissi6 sonora de 97,1 dB(A)
NOTA: L'escala de decibels A (dBA) és la més emprada perqué reflecteix la corba de ponderacié de sons que

capta 'oida humana. Es a dir, s’ajusta al comportament de I'oida davant de la fregiiéncia del so.

Taula 7: Taula de valors de referéncia. Font: Web de I'Ajuntament de Barcelona.

A T'aire I'atenuaci6 del soroll per a una distancia de 30 metres a camp obert és de 25 dB, si es duplica la

distancia, el nivell sonor es reduira en 6 dB; resultant:

DISTANCIA (m) dB(A)
30 72.1
60 66.1

Taula 8: Relacid distancia-intensitat sonora. Font: Estudi sobre el soroll a la planta. ABM
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Aquest nivell que ens resulta és equivalent al de un carrer transitat o al de un vehicle particular.

Al voltant de la planta s’han plantat tot una série d'arbres amb I'objectiu de produir un efecte de pantalla del
soroll enfront a I'exterior. Aixo es demostra en un estudi que es basa en les taules del MOPU (dB/100) on es
calcula les propagacions del soroll sobre distancies de tipus vegetals amb la pantalla permeable que formen
els arbres, i escollint el cas més desfavorable amb una frequiencia de 2 K Hz. On obtenim el seglent: 12
dB/100 m x 200 = 24 dB. 200 és la distancia per sobre de la qual es troben els habitatges on hi hauria una
pressid sonora causada per la planta de 48,1 dB.

A 260 metres la pressié sonora sera de 42,1 dB(A). Aquest sera el nivell a I'exterior del primer habitatge ja

que es troba a aquesta distancia.

Per tant,es pot concloure que la pressio sonora sobre els habitatges i tenint en compta que sera unicament

didirna es troba dintre dels limits normalitzats.
En general, direm que les mesures adoptades per reduir 'impacte a la planta sén les seglents:

- S’han plantat arbres al voltant del perimetre de la planta per disminuir les immisions sonores, tal com
s’ha dit anteriorment, i aquesta s’ha pintat de colors clars.

- Sha instal lat un sistema de recuperacio i recirculacié d'aigua que té un alt rendiment, de 'ordre del
85% i que permet disminuir notablement el consum d’aigua.

- S’han creat una série de normes internes encarades a evitar les emissions de pols, tot i que es troben
per sota dels limits permesos; com per exemple la limitacio de la velocitat dels vehicles, o reduir el
volum de feina en cas de vent. Limitar la velocitat dels vehicles a 10 Km/h a l'interior de la planta
també és una mesura per reduir el soroll.

- Silenciadors de escapaments mantinguts i revisats.

- Manteniment preventiu dels equips

- Us de revestiments de goma a llocs on hi hagi caiguda de materials.

- Neteja de les feines en horari ditirn.

- Evitar cops amb la cullera de la pala contra la caixa del cami.

- Evitar cops amb la el portal posterior de la caixa dels camions.

Per Ultim dir que per assegurar la salut dels treballadors es obligatori I'Us de casc i auriculars adequats.
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Tractament dels residus generats per la produccié:

Només hi ha tres tipus de residus a la planta d’arids: la pols, els propis del manteniment dels vehicles i el

paper de la petita oficina.

- El paper produit a la petita oficina (1 operari administratiu) és assimilable a 'urba i es recicla utilitzant

els contenidors publics que hi ha.
- Loli dels vehicles, les grasses, les diferents peces mecaniques i els pneumatics usats son residus

que s’ocupa de recuperar 'empresa contractada per al manteniment de la maquinaria que el realitza

amb un taller mobil equipat.
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Totes les proves que s’han realitzat presenten variabilitats segons uns factors. Aquests poden ser: la
climatologia, la procedencia del material processat, avaries a la planta, velocitat amb qué funcionin les

maquines, etc. Per aquest motiu, els valors presentats en aquest projecte poden variar relativament.

7.1- Estudi del consum energétic

En un principi es volia estudiar detalladament aquest aspecte per tal de millorar I'eficiéncia energética. Es
pretenia buscar alternatives pel que fa als aparells més problematics (aparells d’'alt consum energétic per
causes de deteriorament, d’antiguitat,...) perd en el desenvolupament d’aquest projecte es va veure que la
instal 1acié actualment disposa d’'una maquinaria nova ja que la planta va ser reformada fa uns tres anys i mig.
Per tant, fer canvis en aquest aspecte no milloraria I'eficiencia suficientment com per recuperar la inversio en
un temps raonable.
Tot i aixi esmentarem els aspectes més significatius. Fent referéncia al quadre resum de les poténcies de les
maquines (taula 3) es va veure que els aparells que presenten més poténcia eren basicament el Moli amb
110 kW, la matxacadora amb 45 kW, la bomba de rentat de la zona del decantador i autofloc amb 37 kW i la
bomba del grup de rentat del material amb 30 kW.
Consultant les factures de I'energia eléctrica el total de consum de la planta en un mes és al voltant d’'uns
48000 kWh. Aquest valor presenta variacions segons els seglents factors:
- Avaries a la planta
- Manteniment de la planta
- L’estacié de I'any a la qual ens trobem. Per exemple la factura del mes de marg hi ha un consum de
42546 kWh en canvi en el mes d’agost és d'uns 52919 kWh.
Aquest fet pot ser degut a que a I'estiu la planta consumeix forga més aigua que a I'hivern. L'augment
d’aquest consum es produeix ja que el material s'asseca més rapidament, per tant cal mullar-lo bé
abans d’entrar a I'alimentador general. També cal mitigar 'excés de pols tot regant amb els aspersors.
A causa d'aix0, les bombes de la instal1aci6 funcionen més temps, i per tant consumeixen més

energia eléctrica.
A tall de conclusio, val a dir que no s’aprofundira més aquest punt ja que al tractar-se d’una instal {aci¢ de

tractament d’arids molt nova, el consum energétic esta bastant controlat. Per aquest motiu es creu convenient

incidir en altres punts més problematics, la millora dels quals aporti un benefici notable a 'empresa.
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7.2- Caiguda de material de les cintes transportadores

Aquest problema existeix en totes la cintes de la planta, i afecta al volum de produccié diaria. Aquest fet es

deu al deteriorament i trencament de les gomes protectores laterals que han d’impedir la caiguda de [I'arid.

Mai fins ara s’havia intentat calcular de manera acurada la quantitat de material que queia de les cintes. A

I'hora de mesurar aquestes perdues es va posar émfasi en les cintes més problematiques, son les segients:

o (Cinta n® 1: és la que transporta la fraccié més petita de material (<4) cap a I'aplec corresponent.

El material cau moll ja que surt de la fase de I'escurrida.

e (Cinta n° 5: és I'encarregada de dur el material (fraccié de <24 mm) de la criba 2 cap al tromel

(rentat).

¢ (Cintan°8: és la cinta encarregada de recircular la fraccié que surt del moli cap a la cinta n° 7 que

connecta amb la criba 2.

e Cinta n° 7: es tracta de la cinta que surt de la matxucadora i que tal com hem dit abans,

transporta el material cap a la criba 2. Aquesta cinta és la que perd més material de totes,

especialment si el material entra moll,ja que s'enganxa a les rodetes que fan cérrer la cinta fins

que acaba caient al terra.

Per tal de mesurar el material es van seguir els passos seguents:

1- Neteja de tot el terra de la planta per tal de recollir el material caigut en aquell moment.
- Tragar una mena de transectes sota cada una de les cintes que es volien estudiar,

- Esperar un cert temps (4h) per tal de que caigués material,

2
3
4- Recollida del material amb pales 0 amb la “retro”
5

- Finalment es pesa el material a la mateixa bascula de la planta.

Cinta | Mides transcecte (m) | Mostra (al cap de 4 h) (kg)
1 0,6 x 10 5
5 1x15 100
8 1x10 2
7 1x10 420
Total 527

Taula 9: mesures cintes.
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Per tal de saber exactament quant material perdia la planta durant tot un dia de funcionament, es va fer el
seguiment diari des de les 7 del mati fins a les 6 de la tarda. Es va comengar al mati tenint tot el terra de la

planta net, i es va fer funcionar la planta durant tot el dia ininterrompudament. A la tarda, abans d’acabar la

jornada laboral, es va netejar tota la superficie que queda sota la maquinaria amb pales i amb la retro fins
deixar el terra net. No es va tenir en compte els transectes de les cintes, ja que aquesta vegada s’agafava
material que podia haver caigut de qualsevol cinta, criba etc, i, que per tant, podia estar en qualsevol part de
la superficie de formigd que queda sota la maquinaria.

Tot el material que es va treure, es va col{ocar dins un camio i finalment es va tarar i pesar. Els resultats

obtinguts van ser els seguents:

Concepte Pes (kg)
Tara 9520
Tara + material | 12000
Pes material 2480

Taula 10: mesures del pes.

Quantitat diaria perduda en un dia de funcionament de la planta: 2480 kg.
Val a dir que aquest valor és d’un dia puntual i que es pot veure bastant afectat segons si la planta ha hagut
de parar alguna estona per avaria, segons el tipus de material que aquell dia es processi, segons la velocitat

amb qué funcioni la maquinaria, segons la humitat del moment, etc.

NOTA: Com es podra comprovar a I'annex 3, el calcul mitja de perdues de material per dia dona un resultat

bastant més inferior al donat anteriorment, a causa de les raons també esmentades en les linees anteriors.

Aquest material, té dos possibles destinacions depenent del seu estat. D’una banda, si és un material que té
algun metall barrejat que a I'hora de processar-lo no ha estat detectat (filferros, etc), es destina a la venda de
material per fer carreteres. En canvi, si és un material “net’ que no conté cap tipus de metall,| es torna a

recircular en el procés industrial tot abocant-lo a la tolva.
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7.3- Funcionament de I'hidrocicld

Durant les visites de camp a la planta de tractament, ens va sorgir el dubte de si 'hidrociclé funcionava tal i
com ho havia de fer.

L’hidrocicl6 és un sistema de filtrat que elimina les particules minerals que es troben en I'aigua que hi circula.
Esta format per un cos cilindric que rep aigua per un lateral i que I'hi provoca un moviment de gir. L’aigua
continua girant mentre descendeix pel cos de I'hidrociclo. Les particules en suspensio, al ser més pesades
que l'aigua, sén projectades contra les parets del filtre i cauen en un dipdsit inferior. Mentre que I'aigua puja
per la part central de I'hidrociclé i surt per dalt. Regulant I'acceleracié i variant la geometria es pot ajustar el

tamany de separacioé entre 10 i 500 micres.

OVERFLOW QUTLET

— AT o
f ; | 7 Salida e agua

VORTEX FINDER

4 el
T Entrada de agua )

FEED IMLET

APEX

.; h t,
JFIJ{IHFIHE QUTLET l

Esquemes 4 i 5: Funcionament d’un hidrocicl6. Font; www.jaenclima.com

L’aigua que en sortia barrejada amb els fangs aparentava contenir una gran quantitat de fins, que potser amb
un millor rendiment de I'hidrocicld podrien ser enviats cap a I'aplec de <4 mm. D’aquesta manera podrien ser
comercialitzats enlloc de ser enviats cap a les basses d’'emmagatzemament de fangs.

Es va decidir posar émfasi en aquesta questio i es va optar per fer la prova d’ Analisi dels Solids en Suspensid

(SST) a l'hivern i a la primavera.
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Val a dir que si reduim la massa solida de I'efluent, és a dir, disminuir la seva concentracid de solids, es
tradueix generalment en una reducci6 de la quantitat de floculant utilitzada en el procés de decantaci6 de

fangs.

Tot i que aquest punt té una importancia rellevant, degut a la complexitat del funcionament de I'hidrociclo, es
va arribar a la conclusié que seria més positiu, rapid i efectiu estudiar la reduccié d’addicié de floculant a partir

de I'efluent actual que emet I'hidrocicld, que no pas estudiar el seu rendiment.

7.4- Funcionament del floculant utilitzat

Fins al dia d’'avui, la quantitat de floculant utilitzada s’ha mesurat més o menys a ull. Actualment, la planta
consumeix uns 500 sacs de floculant al mes, i cada un d’ells duu una quantitat de 25 kg de floculant. Es tracta

d’un floculant composat principalment per poliacrilamida i més o0 menys se’n utilitza un sac cada dia.

El protocol que utilitza I'encarregat de planta per dosificar-lo és molt senzill.
Simplement de bon mati quan s’obre la planta aboca el floculant en el
dosificador, el qual es troba sobre el tanc de barreja de floculant. A partir
d’aqui el procés ja és mecanic, ja que el dosificador va deixant anar
floculant en el tanc perqué faci la barreja amb I'aigua que prové del diposit
gran. Tot seguit aquesta mescla va a parar a sobre el decantador de llots
on es barreja amb 'aigua “bruta” provinent de I'hidrocicld. Quan la mescla

s’acaba, el dosificador torna a deixar anar floculant al tanc perque faci una

nova mescla; i aixi tantes vegades fins que s'acaba el floculant del Foto 37: tanc de floculacié
dosificador. Normalment quan s’esgota ja és el final de la jornada laboral i

no s'afegeix més floculant fins 'endema.

Val a dir que va interessar molt centrar-se en aquest procés ja que el floculant és molt car (4,14 €/kg), i fer-ne
un us incontrolat podria suposar una despesa considerable.

Per tal de millorar aquesta part del procés industrial, es va decidir prendre mostres del floculant i de I'aigua
que sortia de I'hidrociclé (sobrenedant) cap al tanc de decantacio. A partir d’aqui es van fer dos analisis de
JAR TEST per tal de trobar el punt optim al qual treballa aquest floculant, i d’aquesta manera poder calcular la
quantitat justa que es necessita afegir.
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8.1- Optimitzacio del reg
SITUACIO ACUTAL:
Tal i com es pot veure al diagrama de fluxe d’aquest projecte, les aiglies utilitzades pel reg (sanitaris, balla

arbrada, terreny de la planta, aplecs de material, etc) provenen del diposit petit d’aigues, el qual conté aigua
directament extreta del pou i per tant “neta”. Es creu que per I'ls que es dbna a aquesta aigua seria
convenient obtenir-la del diposit gran (amb I'excepcio dels sanitaris). Actualment, I'inic Us que es dona en

aquesta aigua és recircular-la cap al procés industrial.

PROPOSTA:

El diposit d'aiglies gran barreja tan aigiies del diposit petit (aigua del pou) com aiglies provinents del tanc de
decantacié (aigua tractada amb floculant). S’ha arribat a la conclusié que les aiglies d’aquest tenen un
contingut de SST suficientment baix com per ser utilitzades per el reg de la planta en general.

La Unica operacié que s’hauria de fer és canviar la situacié de la conduccié que actualment es troba al dipdsit
petit cap al diposit gran. Per tant, I'aigua que s’extrauria del pou, no es malbarataria en usos que podrien estar
suplerts per aigles de menys qualitat. D’aquesta manera, es donarien més usos a l'aigua que ja ha tractat

previament la planta (aigua del diposit gran).

8.2- Canvi de gomes protectores de les cintes
SITUACIO ACTUAL:

A la planta en questié existeixen 8 cintes transportadores de material arid, de mitjana tenen uns 25m de llarg.

Aquestes es van instal 1ar amb unes gomes laterals inclinades amb un angle d’uns 150° respecte l'interior de
la cinta. Es troben a banda i banda d’aquestes i la seva funcié és evitar la caiguda de material fora de les
cintes, a causa del rebot de I'arid.

A la fotografia seglient s’observa una de les cintes amb la goma al seu lateral.

Final de la goma

Foto 38: goma cinta 7
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El principal problema que es va detectar durant el treball de camp, va ser que algunes gomes es trobaven
molt deteriorades i fins i tot amb forats i deformades. La causa principal que s’hi va atribuir, va ser el continu
pas de materials per les cintes, aquests a vegades de mides irregulars.
Degut al deteriorament de les gomes, continuament va caient material fora de les cintes tal i com s’ha vist en
el capitol anterior (apartat 7.1). Per tal de fer un bon manteniment de la planta s’ha d’anar netejant
regularment amb la retro, pales, etc. Aixd augmenta les despeses degut a:

- Consum de gasoil.

- Hores que un treballador dedica a fer la neteja i que podria estar fent una altra feina.

- Temps que es perd en tornar a passar el material per les cintes.

- Pérdua del valor economic d’una part del material que cau. EI material que cau barrejat amb metalls

no es pot recircular i s’ha de vendre més barat per fer carreteres. (taula 4)

PROPOSTA:

El que es proposa és canviar les gomes deteriorades per unes de noves, sobretot de les cintes meés
problematiques i estudiades a I'apartat 7.2 (cintes 1, 5, 8 i 7). Aix0 evitaria la pérdua de material de les cintes
cap a terra i disminuiria la frequiéncia de neteja de la plataforma de formig6 que hi ha a sota de la instal 1acio,
evitant la despesa econdmica que suposa.

També es recomana que es faci una revisio periddica de totes les cintes per tal de detectar possibles

deterioraments de les gomes.

8.3- Instal-lacié d’un “Filtre premsa” a la planta
SITUACIO ACTUAL:

Els fangs que provenen del decantador de llots son transportats en dues basses de decantacié de llots. A

partir d’aqui, el procés que segueix el fang per assecar-se és totalment fisic. Es basa en I'evaporacié i la
filtraci6 de l'aigua que conté. Actualment el fang resultant és utilitzat per la propia planta per reomplir
propietats de terreny que ja han estat explotades. El principal inconvenient que hi ha és que el temps
d’assecatge és molt gran ja que tal i com s’ha dit abans, es tracta d’'un procés natural. Si aquest fang pogués
passar la fase d’assecament d’'una manera més rapida, la planta en podria disposar en tot moment i fins i tot

en tindria excedent, per tant es podria arribar a comercialitzar i treure’n un bon benefici.
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PROPOSTA:
Una alternativa que actualment es troba en el mercat, per tal de comercialitzar aquest subproducte, seria

instal 1ar un filtre premsa a la planta. El funcionament d’aquesta maquina es basa en compactar els fangs per

tal d’extreure el maxim percentatge d’aigua i convertir-lo en un material compacte en forma de “tortas” o capes
de fang sec. El producte resultant es pot comercialitzar per la construccié. A més a més amb aquest procés
es podria recuperar i recircular 'aigua que continguessin els fangs.

Existeixen varies opcions de filtres premsa i cada vegada se n'estan comercialitzant de nous a causa dels
seus bons resultats. Actualment se'n estan fabricant a partir de plaques de propilé i també de fibres
sintétiques que optimitzen el procés de filtracio.

A continuaci6 es mostren varis esquemes i fotografies de l'alternativa proposada:

NOMENCLATURA:

1- Filtro prensa.

2- Tanque pulmoén.

3- Decantador.

4- Bomba alimentacién filtro.
5- Bomba aspiracion lodos.
6- Tanque aditivo.

SALIDAALTER N.I‘I'N_é

DEL00OS 7- Bomba dosificadora.
_ v | @ 8- Central oleohidriulica.
\_. L & PLANTA 9- Estructura soporte filtro.

Filtro Prensa automs:tico

¥ j Liquide Filtrade CORTE ESQLEMATICO [E FILTRO PIRENSS

Esquema 7: Filtre premsa. Font: Eral, Equipos y Procesos S.A.
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Descarga de Filtro Prensa

Foto 39: “tortas” Font: Eral, Equipos y Procesos S.A.

8.4- Optimitzacio de I's de floculant
SITUACIO ACTUAL:

Tal i com ja s’ha explicat a I'apartat 7.3 d’aquest projecte, fins ara I's del floculant no ha estat suficientment

calculat. A causa d'aixo les despeses comprant aquest producte han estat bastant elevades.

PROPOSTA:

Per tal d'utilitzar la quantitat optima de floculant es van fer tota una série de proves (JAR TEST) i calculs que
es poden observar a I'annex 3 d’aquest projecte. D’aquest treball de camp es va concloure que la planta
hauria de reduir unes quatre vegades la quantitat que utilitza actualment de floculant. Aixi doncs, dosificant
1kg de floculant per cada 1000 litres d’aigua a tractar, la clarificacio de I'aigua milloraria.

Foto 40: prova del JAR TEST Foto 41: prova del JAR TEST
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Tenint en compte que les condicions de la planta pilot del laboratori sén molt més controlables i constants que
no pas a la planta estudiada, es creu convenient aplicar el metode EVOP (Evolutionary Operation) a I'hora
d’implementar la proposta. Aquest métode es basa en anar disminuint progressivament un 10% de la quantitat
de floculant utilitzada actualment, fins arribar a la quantitat optima determinada en el laboratori. EI que es
recomana, és utilitzar la mateixa quantitat de floculant durant una setmana i llavors comencar a disminuir la
quantitat el 10%. El fet de mantenir aquest ritme permetra veure si I'aigua es clarifica bé, o si presenta més

terbolesa que abans d'aplicar aquesta mesura, etc.

Arribats a aquest punt, a partir de I'observacié diaria del procés de decantacid, es podra determinar si clarifica
millor o pitjor que abans. Aixi es podra anar ajustant la quantitat de floculant determinada experimentalment
tenint en compte les condicions reals de la planta, ja que es podria donar el cas que el punt optim es trobés
una mica per sobre 0 una mica per sota de I'obtingut al laboratori.
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9.1- Introduccid

En aquest capitol la intenci6 era fer una valoracié econdomica de les MTD’s proposades per tal de saber si la
seva aplicacio era rendible i factible per a la planta. Arribats en aquest punt ha estat complicat obtenir la
informacié necessaria per tal de realitzar un complet balang economic (Periode de retorn de la inversié o PRI,
valor actual net de la inversié o VAN, la taxa interna de rendibilitat o TIR, etc.), i només s’ha pogut fer un
calcul acurat en el cas del canvi de les gomes de les cintes i també en tema del floculant.

La falta de temps material ha estat un factor afegit que ha complicat I'obtenci6 de dades. A tall d’exemple, per
reunir amb exactitud tots els costos necessaris per implementar les propostes (costos de muntatge, de
consum energeétic, ma d’obra, transport, etc.) hauria fet falta forca més temps per tal de posar-nos en contacte
amb proveidors i contrastar alternatives. Per aquest motiu es creu que una bona manera de donar continuitat

a aquest projecte seria que més endavant s’estudiés amb atencié el balang economic de les alternatives.

Tot i aixi, mitjangant les dades que s’han pogut obtenir, es realitzara una valoracié del cost que suposa la
introduccié de les MTD’s proposades en I'apartat anterior, aixi com una valoraci6 de I'estalvi econdmic (en el

cas del floculant) que es pot obtenir comparant costos.

9.2- Costos economics del filtre premsa

Per comprar un filtre premsa, la inversié (només de compra) és molt elevada. Actualment el preu es troba al
voltant d'uns 180.000€. Es evident que a part del cost de la compra de la maquina, a 'hora de decidir-se a
tirar endavant aquesta alternativa s’hauran de tenir en compte tots els costs convencionals (ma d’obra,

energia eléctrica, etc.) i potencialment ocults (analisi d’alternatives, permisos, etc.).

Es va parlar amb els responsables de la planta de tractament i es va comentar que a llarg termini seria una
opci6 a considerar, perd que actualment no es podia assumir una inversié d’'aquestes caracteristiques. Cal
tenir en compte que la planta en questié és molt nova i la maquinaria d’'aquesta encara no s’ha amortitzat del
tot.
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9.3- Calcul del PRI del canvi de gomes de les cintes

Tenint en compte I'estudi de les cintes que es troba a I'apartat 7.2, (cintes 1, 5, 8 i 7), es mostra un calcul

aproximat de la inversio que s’hauria de realitzar per canviar les quatre gomes que es troben als seus laterals.

Cintes | Mides cinta(m) | Amplada goma (m) | Preu goma lateral (€/m)
1 20x 0,6 0,15 75
5 29x0,8 0,20 10
8 23x0,6 0,15 75
7 17x0,8 0,20 10

Taula 11: dades de les gomes.

Gomes de les cintes 1i 8 respectivament:

20m .M =150 euros
Im

23m. 280 125 5 euros
Im

Gomes de les cintes 5 i 7 respectivament:

29m- 10 euros =290 euros
Im

17 m- 10 euros =170 euros
Im

Tenint en compte que les cintes més problematiques sén la 5ila 7, es proposaria només canviar les gomes

d’'aquestes, ja que el cost es bastant elevat. Pel que fa a les gomes de les cintes 1 i 8, es deixarien de

moment tal com estan, ja que les pérdues que s’hi produeixen sén molt inferiors a les de les cintes 51 7.
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Aixi doncs, el cost total de la proposat recomanada seria de 460 euros. Sien canvi, es canviessin les gomes

de les quatre cintes estudiades, el cost total seria de 782,5 euros.

Calcul del PRI (Periode de Retorn de la Inversio):

- En el pitjor cas, el preu minim que el material caigut de les cintes podria tenir és de 6 euros. Ja que

pot estar barrejat amb metalls i no es podra recircular. L'nic que es podria fer sera vendre’l per fer

carreteres.

- Per calcular el preu maxim que podria tenir el material que s’ha pogut recircular, s’ha fet una mitjana

ponderada tenint en compte les vendes de les diverses fraccions i el seu preu; i pensant en el cas

ideal de que les gomes estan en bon estat i que no caura material siné que seguira el proceés.

Fracci6 (mm) Preu (€/Tn) % venda €
<4 75 42 3,15
4/6 6 0,14 0,0084
6/14 7 36 2,52
14/20 7 18 1,26
Resta de fraccions 10,4 3,86 (x5 fraccions) 2,01
Mitjana ponderada 8,95

Taula 12: mitjana ponderada del preu de les fraccions

El total de material caigut de les quatre cintes estudiades, segons la taula 9, és de 527 kg / 4h. Aixi doncs
durant un dia (12h de treball) cauran 1581kg. A partir d’aqui es fa la diferéncia entre el preu minim i el preu

ponderat referent al material que cau de les quatre cintes; d’aqui en sortira “I'estalvi”.

1581Tn/dia-6 eur/Tn =96 eur/ dia
1581Tn/dia-8,95 eur /Tn =14,32 eur / dia
Estalvi = (14,32-9,6) = 4,72 eur / dia = 4,72 eur / dia - 288 dies treballats = 1359,4 euros / any

_Inversid (euros) 7825
Estalvi (euros/any) 1359,4

= 0,57 anys =7 mesos
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Val a dir que I'estalvi no és totalment representatiu ja que s’ha considerat el cas ideal que no cauria mai

material des de les cintes. Evidentment sempre cauria alguna petita quantitat.
Tenint en compte que el temps de vida mitjana que es déna a una goma és de 15 mesos, la inversié surt a

compte ja que es recupera el capital invertit en uns set mesos com a minim; és a dir, amb la meitat de la vida

mitjana de la goma.

9.4- Estalvi economic amb la optimitzacio del floculant

La despesa de floculant a la planta és d’un sac al dia que equival a uns 25 quilograms, aixd correspon a uns
500 quilograms al mes. La dosificacié de floculant que fan servir és 4,5 quilograms cada 1000 litres. Cada
quilogram té un cost de 4'14 euros.

Utilitzant aquestes dades el cost actual en floculant és de 2.484 €/mes.

24 sacs floculant - 25 kg floculant -414 euros/kg floculant =2484 euros/mes
24 sacs floculant-25 kg floculant-414 euros/kg floculant -12 mesos = 30000 euros/any

Quantitat de litres al dia que es tracten:

25 kg floculant - 1000 L =5555'6 L

4,5kg floculant

Per tant, podem saber quantes vegades al dia haura d’addicionar floculant:

5555,6 L

= 5,6 vegades al dia
1000 L
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Amb la proposta de millora:

Tenint en compte que amb la nova proposta es recomana addicionar 1 kg de floculant per cada 1000 L, el

cost mensual en quilos de floculant seria:

5,6 vegades 1Kg de floculant 24 dies
ldia 1vegada 1 mes treballat

=134,4 Kg floculant/mes

Aixi doncs, el cost en euros al mes seria:

5,6 vegades 1Kg de floculant 4,14 euros 24 dies
- : : - =556,5 euros/mes
ldia 1vegada 1Kg de floculant 1mes treballat
5,6 vegades 1Kg de floculant ~ Aldeuros 24 dies 12 mesos _ 6600 euros/any
ldia 1vegada 1Kg de floculant 1mestreballat 1any

Per tant, si s'apliqués l'alternativa proposada, I'estalvi en compra de floculant durant un any seria de 23400

euros.
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Després de tot un curs dedicat a la realitzacié d’aquest projecte, son moltes les idees que han anat sorgint, i
que s’han intentat plasmar en aquesta memoria. Al llarg de tot el procés d’elaboracio, s’ha anat configurant el

que seria el resultat final d’'una combinacié de treball de gabinet, de camp i de laboratori.

Sovint és impossible d’imaginar les dimensions que pot arribar a adquirir un treball d’aquestes
caracteristiques. La gran quantitat de variables a controlar, la capacitat de reaccionar davant els imprevistos, i
sobretot el factor temps, han estat decisius a I'hora d’assolir els objectius marcats.

Fent referéncia a aquests objectius, durant la lectura de la memoria s’haura pogut comprovar que alguns han
adquirit més importancia que d’altres. Aquest fet es deu a que de bon principi, al no saber la prioritat que
podria tenir un objectiu respecte d’'un altre, es va valorar a tots per igual, a 'espera que el treball de camp

permetés establir-hi un ordre.

Després de la primera visita a la planta, ja es va veure que al tractar-se d’'una planta molt innovada i
controlada, el segon objectiu esmentat a la introduccid quedaria en segon terme. En canvi, en el primer
objectiu, es va decidir fer molta més émfasi en el que seria el balang de matéria que no pas al d’energia, ja
que la maquinaria instal 1ada (principal consumidora d’energia) és d’ultima generacio i intentar perfeccionar-la
0 canviar-la per altre hauria estat malbaratar un temps que s’hauria pogut destinar a millorar altres aspectes
mes prioritaris.

Fent referéncia a la realitzacio del balang de materia, val a dir que per tal d’obtenir les dades necessaries,
I'enginy va jugar-hi un paper molt important. Per exemple, es van haver d'inventar métodes per quantificar el
material que queia de les cintes.

D’altra banda, pel que fa a la determinacié de SST i de la quantitat dptima de floculant, es van haver de repetir
les proves ja que es volia tenir la seguretat de que les dades obtingudes eren certes. Pel que fa a la prova de
JAR TEST, val a dir que és de caracter qualitatiu i que de cara a la seva implantacié es podria complementar
amb estudis més precisos (qualitat del flocul, temps de sedimentacid, algada de la columna de sedimentacio,

etc.).

Un altre apartat en el que es va haver de dedicar molt de temps va ser el diagrama de flux. Practicament la
seva elaboracié ha durat des de l'inici de la memoria fins al final. Es tracta del resum complert del procés
industrial de la planta i també representa el resum del present projecte. Aquest diagrama es podria ampliar
amb les dades de consum energetic i també amb dades més concretes de consums d’aigua.
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No s’ha fet per dos motius principals. En primer lloc, per la manca de comptadors d’aigua en diferents punts
del procés. | en segon lloc, per la manca de temps a I'hora de tractar la complexitat de dades que es
requereixen per fer un balang energétic en una instal lacié com I'estudiada (hores de funcionament de cada
maquina, variabilitat en el rendiment de cada maquina, etc). També s’ha de tenir en compte, que aquest

apartat no era prioritari en el projecte.

Per tal de realitzar el capitol de les MTD’s, es van fer diverses reunions amb el personal de la planta per tal de
trobar possibles solucions als problemes detectats. També es va parlar amb professors de la UdG, personal
de 'ACA i d’altra banda es va buscar informacio a la xarxa.

Les alternatives proposades son les que poden dur un resultat més bo a la planta, tot i que economicament
algunes encara no es puguin implantar.

Relacionat amb aquest capitol, també cal tenir en compte que de la teoria a la practica hi ha un gran esgrao.
Tan és aixi que el que pot ser una alternativa recomanada des d’un analisi de gabinet, a I'nora de posar-la a
la practica pot resultar que no sigui bona per diversos motius (canvi de condicions técniques, cost elevat, falta
d’espai, etc.).

En aquest estudi pero, una de les alternatives estudiades ha estat molt ben rebuda per part dels responsables
de 'empresa. Es tracta de la reduccié de I'is de floculant, ja que I'estalvi economic que comporta i la millora
en el procés son molt notories. Tan és aixi, que s’esta contemplant la possibilitat d’aplicar la proposta a curt

termini mitjangant el metode EVOP.

Ja per acabar, cal dir que a nivell personal, I'elaboracié d’aquest projecte ha permés adquirir experiencia a
I'hora de coordinar tasques en grup, veure la diferéncia entre la teoria i la practica, aprendre a superar
obstacles i imprevistos i a enginyar metodes per obtenir dades, entre d'altres.

Elaborar aquesta memoria ens ha obligat a realitzar molt treball de camp, el qual ens ha permés conéixer qué
es troba 'ambientoleg quan s'introdueix al mon laboral. Aquest fet, ens ha fet veure que l'aplicacio dels
coneixements que s'adquireixen durant la Llicenciatura requereix el seu esforg i hores de dedicacio, ja que no
és el mateix fer una practica a la universitat que realitzar un protocol d’analisi i treure’'n les conclusions

pertinents, per tal de resoldre un problema real i trobar una solucié de possible aplicabilitat.
S'espera que aquest projecte hagi ajudat a millorar la P+N de la planta de tractament d’arids estudiada, i que

més endavant pugui servir de base o de complement per altres projectes relacionats amb el tema que en un

futur es puguin elaborar.
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11- GLOSSARI

Aplec: Muni6 d’arids aplegats

Bastidor: Armadura, generalment metal lica, rigida i resistent, que serveix de suport a una maquina.

Biota: Conjunt de la fauna i la flora d'un pais o d'un bidtop (espai ocupat per una comunitat).

Criba: Receptacle que té el fons ple de perforacions iguals. Serveix per a separar objectes de grandaria

desigual deixant passar els uns i retenint els altres, mitjangant un moviment de sacsejat.

Floculacio: Tractament a qué hom sotmet els solids disgregats dispersos en el si d'un fluid per tal de formar

agregats de particules que facin possible la separacio del solid per sedimentacio o filtraci.

Floculant: Substancia tensioactiva o electrdlit que hom empra per a produir la floculacié.

Grizzly: tamis de grans dimensions que separa materials molt grollers d’altres que no ho son tant.

Tolva: Es el diposit de matéria prima on es col {oca el material per alimentar de manera continua el sistema.

Tromel: Tub metal lic de grans mides amb perforacions al seu interior per on hi surt aigua. La seva funcio és

rentar els arids mitjangant un moviment rotatori.
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